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Nullung nach VDE 0100/58 in Verbraucheranlagen 


Von Wilhelm Laubenheimer, Worms a. Rh.*) DK 621.316.11.052.32 


Nach VDE 0100 8 22N ist der Errichter einer elektrischen Verbraucheranlage verpflichtet, vor Inbetriebnahme zu prüfen, ob die 

vorgeschriebenen Schutzmaßnahmen durchgeführt sind, und ihre Wirksamkeit durch Messungen nachzuweisen. Würde sich bei 

einer ausgeführten elektrischen Installation durch die Messung herausstellen, daß die vorgesehene Schutzmaßnahme nicht wirk- 

sam ist, so können durch die erforderlichen Umänderungen erhebliche Unkosten entstehen. Der Errichter einer Anlage soll des- 

halb schon vorher überlegen, welche Querschnitte verlegt und welche Sicherungen gewählt werden müssen, damit die Schutz- 

maßnahmen eingehalten werden und der Spannungsabfall innerhalb der Anlage nicht zu groß wird. Die folgenden Über- 
legungen gelten für Netze, in denen die Nullung nach VDE 0100 8 10 N angewendet wird. 


Bemessung der Leitungen mit Rücksicht auf die Einhaltung In Bild 1 ist die Versorgung einer Verbraucheranlage 
der Nullung dargestellt. Es bedeuten!): 
Die Wirksamkeit der Nullung ist nicht allein von der U, Spannung zwischen Außenleiter und Sternpunkt, 
Verbraucheranlage, sondern auch vom Zustand des Strom- 3,, Kurzschlußstrom beim Kurzschluß an Punkt 1, 


versorgungsnetzes einschließlich der Transformatoren ab- 
hängig. Nach VDE0100 $10 ist deshalb das Elektrizitäts- 
versorgungs-Unternehmen gehalten, das Verteilungsnetz so 
zu bemessen, daß an den Hausanschlußkästen der Kurz- 
schlußstrom mindestens das 2,5-fache des Sicherungs-Nenn- 
stromes der Hausanschlußsicherung beträgt (siehe auch I), Nennstromstärke der Hausanschlußsicherung, 
VDE 0100 Tafel 1). I, Nennstromstärke der Abzweigsicherung. 

Für die Verbraucheranlage ist ein Mindestkurzschluß- 
strom bei Schmelzsicherungen und Leitungsschutzschaltern a) 3: In os 
(LS-Schaltern) vom 3,5-fachen Wert des Sicherungs-Nenn- i 
stromes, bei Haushalt-Leitungsschutzschaltern (HLS-Schal- I 
tern) vom 2,5-fachen Wert vorgeschrieben. 

In Städten wird wegen der hohen Energieverbrauchs- 
dichte das Verteilungsnetz in den meisten Fällen so aus- b) 3 Tea: 2 
gelegt sein, daß die vorgeschriebenen k-Werte, d.h. das 
Verhältnis Kurzschlußstrom zu Sicherungs-Nennstrom, in U) I ? 


3.9 Kurzschlußstrom beim Kurzschluß an Punkt 2, 
ö, Scheinwiderstand des Netzes (3,) und der Steige- 
leitung 3, bis zu Punkt 1, 
ö, Scheinwiderstand der Abzweigleitung bis zu Punkt 2, 


Bild 2. Ersatzschaltung für Bild 1. 


Die Oberspannung kann als starr angenommen werden. 
Bei einem Kurzschluß an Punkt 1 oder Punkt 2 (ungünstig- 
ster Fall) fließen die Kurzschlußströme nach Bild 2a: 
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Bild 1. Schaltplan einer Verbraucheranlage, 
oder wenn man mit xı bzw. a& die Phasenverschiebung der 


: E s a Land 
Re wen Fallen eeiaıt wird. Auf dem flachen Lande, Kurzschlußströme gegenüber der Spannung U, bezeichnet, 


insbesondere bei langen Stichleitungen, liegen die Ver- 
hältnisse wesentlich ungünstiger. 

Bei den folgenden Überlegungen soll davon ausgegan- = aa 
gen werden, daß die vorgeschriebenen Kurzschlußströme = ul Tan ); 
gerade noch erreicht werden. \ k2 ki 


erhält man mit I=I-e!*® 


—j a, 


1) Komplexe Größen werden durch deutsche, reelle Größen durch 


*) Dipl.-Ing. W. Laubenheimer ist Leiter eines Technischen Büros 
lateinische Buchstaben gekennzeichnet. 


-der Rheinischen Elektrizitäts-Aktiengesellschaft. 
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® 
Sx 


Anderseits ist 
88 =R,+j'%. 


Bei den in der Installationstechnik üblichen Leitungen kann 
der induktive Widerstand gegenüber dem ohmschen Wider- 
stand vernachlässigt werden. Nimmt man außerdem an, daß 
&ı = &%, was noch zu beweisen ist, SO wird 


; 1 1 
SERtiSeR-U en > 
PR 2 2.20 PROATE 


1 1 
en, 
Ixa Ixı 


Durch Einsetzen der vorgeschriebenen k-Werte errechnen 
sich die größten zulässigen Leitungslängen der Abzweig- 
leitung zu 


Iyı 14 ne r i 
I 9:g:U, ee bei Schmelzsicherungen und 
Ni 'N2 ; 
Inı Ina ; 
Lz211,2:9.-.U, (Se) bei HLS-Schaltern, 
Ni 'N2 
wobei 
l die einfache Länge in Metern ergeben wird, wenn 
q der Kupferquerschnitt in Quadratmillimetern, 
U, die Spannung zwischen Außenleiter und Nullpunkt in 
Volt, 
I\, die Nennstromstärke der Hausanschlußsicherung in 
Ampere und 
I\\a die Nennstromstärke der Abzweigsicherung in Am- 


pere 
eingesetzt werden. 


Werden die so errechneten Leitungslängen, die nach- 
stehend als Grenzlängen bezeichnet werden, überschritten, 
dann wird die 1. Nullungsbedingung nicht mehr eingehalten. 
Die Grenzlängen sind — wie zu erwarten war — unmittel- 
bar proportional der Netzspannung und dem verlegten 
Querschnitt. 


Im Wohnungsbau z.B. wird üblicherweise ein Haus- 
anschlußkasten für 60 A Nennstrom eingebaut. Legt man als 
ungünstigste Spannung 220/127 V zugrunde und rechnet die 
Verhältnisse für verschiedene Nennstromstärken der Haus- 
anschluß- und Abzweigsicherungen bei den einzelnen Quer- 
schnitten durch, so ergeben sich die in Tafel 1 und 2 an- 
gegebenen Grenzlängen. 


Tafel1. Grenzlängen für die Einhaltung der 1. Nullungsbedingung bei 
Verwendung von HLS-Schaltern bei einer Netzspannung von 220/127 V. 


Nennstrom bei 


Schmelz- HLS- A & 
sicherung ! Schalter Sicher seyn 
A A 
fi 1 bei Kupferquerschnitten 
Nı Ej2 6mm!: | 4Amm? 2,5 mm? 1,5 mm? 
25 198 Il 82 x 
20 285 | 0 | 0 07 70 
60 — = _ - 
15 426 284 177 106 
10 710 AA | 296 178 
25 168 113 | 70 — 
20 255 170 106 | 64 
50 np - 
15 397 265 165 99 
10 680 | 454 284 170 
| | 
25 97 | 64 40 | _ 
| = = 
| | 
20 182 | 122 | 75 | 46 
35 = < | Er art R Y 
15 324 216 | 135 | 81 
10 620 412 12358 | 154 
a ——————————— 


Tafel 2. Grenzlängen für die Einhaltung der 1. Nullungsbedingung bei 
Verwendung von Schmelzsicherungen bei einer Netzspannung 
von 220/127 V. ; 


Nennstrom der 


Schmelzsicherung Grenzlängen in m 


A A 
Inı IN bei Kupferquerschnitten 
6 mm? 4 mm? 2,5 mm? 1,5 mm? 
35 32 22 == 1 
25 101 67 42 an 
a EEE TE En . 
a NZ ra 176 | 110 66 
10 5 468 312 195 117 
5 25 73 49 30 1 
“ 20 130 3 89 E 56 33 
50 EZ ee! =; RN, 
15 234 156 98 58 
o 438 2 | 18 109 
7 20 61 40 25 15 
35 en: 162 10 67 40 
’ 10 i 366 | 244 153 91 


Der vorgeschriebene Abschaltstrom vom 2,5- bzw. 3,5- 
fachen Werte des Sicherungs-Nennstromes wird auch in 
220/127-V-Netzen fließen, wenn die errechneten Grenz- 
längen nicht überschritten werden. Vorteilhafter sind auf 
jeden Fall HLS-Schalter, da sie wesentlich größere Leitungs- 
längen zulassen. 

Bei einer Netzspannung von 380/220 V sind die an- 
gegebenen Längen mit dem Faktor y3 zu multiplizieren. 
Die so errechneten Leitungslängen kommen z.B. im Woh- 
nungsbau kaum vor, so daß bei ordnungsgemäßer Ver- 
legung der Leitungen die Nullung mit Sicherheit erfüllt 
wird. 

Bei der Berechnung der zulässigen Leitungslängen wurde 
angenommen, daß die auftretenden Kurzschlußströme 
phasengleich sind. Bei einem Kabel ist die Voraussetzung 
erfüllt, denn die Induktivität eines Kabels ist verschwin- 
dend klein. Besteht dagegen das Versorgungsnetz aus Frei- 
leitungen, so kann der induktive Widerstand nicht ver- 
nachlässigt werden. Im Ortsnetzbau beträgt der stärkste 
Freileitungsquerschnitt 50 mm? Kupfer, der größte Abstand 
zwischen Außenleiter und Sternpunktleiter 70cm. Das Ver- 
hältnis von induktivem zu ohmschem Widerstand ist bei 
einem Querschnitt von 50 mm? am größten, und es soll für 
diesen Fall nachgeprüft werden, ob die Annahme aı = 
richtig ist. 

Der Hausanschluß sei mit 60A abgesichert. Nach 
Tafel] 2 beträgt bei einer Netzspannung von 220/127 V bei 
einem Querschnitt der Abzweigleitung von Amm?, die mit 
einer Schmelzsicherung von 35 A abgesichert ist, die zu- 
lässige Leitungslänge ! = 22 m. 


Da I. 2 235:60A=150A sein muß, 
DEV. 
ird Z, So = 
wir ie EN 0,859. 


Für eine Freileitung mit 50 mm? Leiterquerschnitt be- 
tragen die Leitungskonstanten 
®L, = 0,39 Q/km, 
R, = 2: 0,36 Q/km 
somit 
ae 2 20,39 Ol 
ER 2 SED EN 
Deshalb sind 
R,=Z,:cosa, = 0,85 - 0,88 = 0,745 Q, 
X, =Z,:sin a, =0850.047=04Q. 


= 0,51 ae 
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Bild 3. Leitungslängen in Abhängigkeit vom Belastungsstrom I 
bei, konstantem Spannungsabfall 1,5 %o. 
l; bei Wechselstrom-, ls bei Drehstromanschluß. 


Netzspannung 220/127 V. 


Bei der Leitungslänge von 22m wird 


Z341= V(Rı + R,)2+ X = /(0,745 0 + 0,196 0° + 0.00: = 


=1,04Q, 
U 
) 127 V 
I —— == == 
Eur. 1090 2 
Ic 123,5 A 
d Een. 1 ZN 
un k T 35 A DR 


INT? 


wie gefordert. 
Rechnet man «&a nach, so ergibt sich 


@&L 
1 0,399 

tan &, = = =0,424; &,= 23°, 
Era RıSB, 2080401860 ne 
Die Differenz der Phasenwinkel zwischen I, , und le be- 


trägt nur 5°, ist also vernachlässigbar klein. 
Damit ist bewiesen, daß auch bei dem größten Quer- 


schnitt von 50 mm? Cu die Kurzschlußströme annähernd 


phasengleich sind. 

Der Einfluß der Erdung des Nulleiters wurde bei den 
vorstehenden Überlegungen vernachlässigt. Bei schlechten 
Erdungsverhältnissen stellen die Leitungslängen nach 
Tafel 1 und 2 die Grenzwerte dar, Eine gute Erdung 
wirkt sich als zusätzliche Sicherheit in einer Erhöhung des 
Abschaltstromes aus. 


Bemessung der Leitungen mit Rücksicht auf den zulässigen 
Spannungsabfall 


Wie eingangs erwähnt, sind nach den TAB?) die Lei- 
tungen so zu bemessen, daß der zulässige Spannungsabfall 
nicht überschritten wird. Legt man den nach den TAB zu- 
lässigen Spannungsverlust von 1,5% für die Abzweig- 
leitung vom Zähler bis zum Stromverbrauchsgerät Zu- 
grunde, so ergeben sich bei einer Netzspannung von 
220/127 V die zugehörigen Leitungslängen in Abhängigkeit 
von der Verbraucherstromstärke bei den einzelnen Quer- 
schnitten wie folgt: 
l,=- 1 
106 .q 

N 
l; und I» erhält man in Metern, wenn man q in Quadrat- 
millimetern und / in Ampere einsetzt. 

In Bild 3 sind für die einzelnen Querschnitte die zu- 
gehörigen Leitungslängen I} und la in Abhängigkeit von 
dem Belastungsstrom / aufgetragen. 

Die zum Schutz gegen Überlastung zulässigen Siche- 
rungsnennströme nach VDE 0100 $20A sind für die einzel- 
nen Querschnitte ebenfalls angegeben. 


Wechselstrom-Anschluß 


Drehstrom-Anschluß lo = ty) A ) 


2) Technische Anschluß-Bestimmungen. 


Trägt man außerdem die für die Erfüllung der 1. Nul- 
lungsbedingung zulässigen Grenzlängennach Tafel 1und2, 
und zwar für das ungünstigste Verhältnis I\,/In. ein, so 
erhält man eine Darstellung, an Hand deren man sich leicht 
über den zu wählenden Leitungsquerschnitt, die Absiche- 
rung und die Einhaltung der ersten Nullungsbedingung 
unterrichten kann. 

Dies sei an einem Beispiel erläutert: 

Die Netzspannung betrage 220/127 V; das Verbrauchs- 
gerät soll einen Strom von I=10A aufnehmen; die Lei- 
tungslänge vom Zähler bis zum Verbrauchsgerät betrage 
14 m. 

Bei Wechselstrom-Anschluß des Verbrauchsgerätes: 

Nach Bild 3 ist ein Querschnitt von 4mm? Cu erforder- 

lich. Die 1. Nullungsbedingung wird auf jeden Fall ein- 

gehalten, denn auch bei dem ungünstigsten Verhältnis 

Iyı/Ing = 60 A/25 A beträgt die Grenzlänge 1 = 22m. 


Bei Drehstrom-Anschluß des Verbrauchsgerätes: 

Ein Querschnitt von 15mm? Cu ist noch ausreichend, 

auch die 1. Nullungsbedingung wird erfüllt, denn die 

Grenzlänge liegt bei 15m. Bei Verwendung eines HLS- 

Schalters würde sich eine Grenzlänge != 46m ergeben. 

Wie Bild 3 und das Beispiel zeigen, ist für die Be- 
messung der Leitungen in der Installationstechnik in erster 
Linie der zulässige Spannungsverlust maßgebend, da in 
den meisten Fällen die kritischen Grenzlängen für das Ein- 
halten der 1. Nullungsbedingung nicht erreicht werden. 
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Bild 4. Leitungslängen in Abhängigkeit vom Belastungsstrom I 


bei einem konstanten Spannungsabfall von 1,5 %o. 
l; bei Wechselstrom-, Is bei Drehstromanschluß. 
Netzspannung 380/220 V. 
Wesentlich günstiger liegen die Verhältnisse in 380/220-V- 
Netzen, wo sämtliche Längen in Bild 3 mit dem Faktor 
V3 zu multiplizieren sind (Bild 4. 


Zusammenfassung 


Unter der Voraussetzung des ungünstigsten Falles, d.h., 
daß bei der Hausanschlußsicherung gerade noch ein k-Wert 
von 2,5 erreicht wird, werden die Grenzlängen für die Er- 
füllung der 1. Nullungsbedingung berechnet. 

Als Faustregel ergibt sich: Liegen bei einer Netzspan- 
nung von 220/127 V die Leitungslängen bei Schmelzsiche- 
rungen unter 15m, bei HLS-Schaltern unter 20m, bei 
380/220 V unter 25 bzw. 40 m, so wird die 1. Nullungsbedin- 
gung auf jeden Fall erfüllt. 

Weiterhin wird gezeigt, daß die Querschnitte der Lei- 
tungen in erster Linie nach dem zulässigen Spannungsabfall 
auszuwählen sind. Dies trifft z.B. für den normalen Woh- 
nungsbau fast immer zu. Nur in den Fällen, bei denen die 
vorstehend angegebenen Grenzlängen überschritten werden, 
muß geprüft werden, ob nicht mit Rücksicht auf das Ein- 
halten der 1. Nullungsbedingung ein größerer Querschnitt 
oder eine schwächere Abzweigsicherung gewählt werden 
müssen. 
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Erdschlußsuche in Niederspannungsnetzen mit Schutzleitungssystem 


Von Herbert Jüttemann, Oberhausen/Rhld.*) 


eu 


DK 621.317.736.014.7 


Niederspannungsnetze mit Schutzleitungssystem können ohne Ausfall von Verbrauchern mit einem Erdschluß weiterbetrieben 
werden. Es ist aber zweckmäßig, den Erdschluß sofort nach seinem Auftreten zu suchen und zu beseitigen. Dabei ist es 
üblich, durch kurzzeitiges Abschalten einzelner Netzteile oder einzelner Verbraucher die Erdschlußstelle einzukreisen. In 
Fabrikbetrieben und Kraftwerken gibt es jedoch Verbraucher, deren Abschaltung eine erhebliche Betriebsstörung bedeutet. 
In dem vorliegenden Aufsatz werden Verfahren beschrieben, die eine Erdschlußsuche auch ohne Abschaltung von Ver- 

brauchern ermöglichen. 


In Drehstrom-Niederspannungsnetzen von Kraftwerken 
und größeren Fabriken mit eigenen Transformatoren wird 
häufig als Maßnahme gegen gefährliche Berührungsspan- 
nung das Schutzleitungssystem angewendet. Kennzeichnend 
für diese Schutzart ist, daß der Sternpunkt der Transfor- 
matorwicklung auf der Niederspannungsseite nicht ge- 
erdet ist. Zu hohe Berührungsspannungen werden durch 
Verbinden aller zu schützenden Anlageteile miteinander, 
mit der Gebäudekonstruktion und mit der Erdung über 
einen Schutzleiter vermieden. Der Vorteil dieses Systems 
besteht darin, daß bei einem Erdschluß in einem an- 
geschlossenen Verbraucher dieser nicht wie bei der Schutz- 
erdung abgeschaltet, sondern weiterbetrieben wird, ohne 
daß das Bedienungspersonal gefährdet wird. Im wesent- 
lichen wird das Schutzleitungssystem in Drehstromnetzen 
mit Nennspannungen von 220 V und 500 V angewendet. 

Zur Erdschlußanzeige eines Netzes dient im einfachsten 
Falle ein mit einem Umschalter versehener Spannungs- 
messer, mit dem wahlweise die Spannungen der Leiter R, 
S und T gegen Erde gemessen werden können. Für die 
Erdschlußmeldung werden gewöhnlich zwei Relais verwen- 
det, von: denen eines zwischen Leiter R und Erde geschaltet 
ist, während das andere zwischen Leiter T und Erde liegt. 
Im Erdschlußfalle wird bei zwei Leitern die Spannung gegen 
Erde von der Sternspannung auf die Dreieckspannung an- 
steigen. Die Relais sind so abgestimmt, daß sie beim Über- 
schreiten der Sternspannung ansprechen und ein Hupen- 
signal ertönt. 

Wenn auc das Schutzleitungssystem in erster Linie im 
Zusammenhang mit Drehstromnetzen erwähnt wird, so gilt 
es im weiteren Sinne auch für Gleichstromnetze. Diese wer- 
den in sehr vielen Fällen ohne Verbindung eines Netz- 
punktes mit Erde betrieben. Auch hier wird bei einem Erd- 
schluß in einem Verbraucher dieser nicht sofort abgeschal- 
tet. Der Fehler kann gesucht und beseitigt werden, sobald 
dies ohne Betriebsgefährdung möglich ist. 


Erdschlußsuche durch kurzzeitiges Abschalten 
von Anlageteilen 


Niederspannungsnetze in Fabrikanlagen und Kraft- 
werken sind in der Regel Strahlennetze. Lassen sich die 
Verbraucher ohne Betriebsgefährdung kurzzeitig abschalten, 
so werden, ausgehend von der Hauptverteilung, die einzel- 
nen Abgänge vorübergehend spannungslos gemacht. Dabei 
wird die Erdschluß-Überwachungseinrichtung ständig beob- 
achtet. Durch systematisches Abschalten von Netzteilen ge- 
lingt es, den Erdschlußort einzukreisen, Wird innerhalb 
einer Sekunde aus- und wieder eingeschaltet, so wirkt sich 
dies auf die Verbraucher in vielen Fällen kaum störend 
aus. Werden die wichtigsten angeschlossenen Motoren mit 
einer verzögerten Nullspannungsauslösung an Stelle einer 
unverzögerten ausgerüstet, so wird das Maß der durch die 
Abschaltung hervorgerufenen Störungen noch weiter herab- 
gesetzt. 


Erdschlußsuche ohne Abschaltung von Verbrauchern 


In vielen Fällen entsteht aber, z.B. in einem Fabrikations- 
ablauf, eine empfindliche Störung, wenn elektrische Anlage- 
teile auch nur kurzzeitig abgeschaltet werden. In Dampf- 
kraftwerken ist vielfach die Abschaltung einer Verteilung 


*) Dipl.-Ing. H. Jüttemann ist Betriebsingenieur des Kraftwerks Ham- 
born der Hamborner Bergbau AG 


oder eines Antriebes unmöglich, ohne dabei gleichzeitig 
den gesamten Kessel stillzusetzen. Hier ist es notwendig, 
den Erdschluß ohne Abschaltung von Anlageteilen zu suchen. 

In Drehstromnetzen wäre es grundsätzlich möglich, auf 


Grund der z.B. mit einem Zangenstromwandler gemessenen 


Summenströme der zu den einzelnen Anlageteilen führen- 
den Kabel einen Erdschluß zu orten. Unter der Wirkung der 
Dreieckspannungen wird infolge der Kapazität der gesunden 
Leiter gegen Erde ein Strom zur Erdschlußstelle fließen, der 
in den Kabeln als Summenstrom meßbar ist. Summenströme 
werden jedoch auch in einem erdschlußfreien Netz ge- 
messen, die durch unsymmetrisch verteilte Erdkapazitäten 


sowie durch Oberwellen entstehen. Erst die genaue Kennt- | 


nis der von der Anzahl und Art der angeschlossenen Ver- 
braucher abhängigen Größe der Summenströme des erd- 
schlußfreien Netzes ermöglicht es, Rückschlüsse auf den 
Erdschlußort zu ziehen, Es ist daher recht schwierig, einen 
Erdschluß auf diese Weise zu finden. 

Im folgenden wird ein Verfahren beschrieben, welches 
auf die Verwendung einer Hilfswechselspannung von etwa 
1000 Hz beruht. Es ist nicht auf Drehstromnetze beschränkt, 
sondern auch in Gleichstromnetzen anwendbar. 


Erdschlußsuchemit einer Hilfswechsel- 
spannung 


Anwendung auf Niederspannungs- 
Drehstromnetze 

Wie in Bild 1 dargestellt, befindet sich im Punkt 1 eines 
Verbrauchers ein Erdschluß des Leiters R. Die Anzeige des 
Spannungsmessers 2, der als Überwachungsgerät dient, läßt 
das Vorliegen eines Erdschlusses und auch den erdschluß- 
behafteten Leiter erkennen. An der vom Transformator 
gespeisten Sammelschiene wird zwischen dem erdschluß- 
behafteten Leiter und Erde in Reihe mit einem Konden- 
sator 4 und einer Sicherung ein Generator 3, der eine 
Spannung mit einer Frequenz von etwa 1000 Hz liefert, an- 
geschlossen. Bei dem Generator 3 handelt es sich um einen 
einfachen Oszillator mit einer Elektronenröhre. Es genügt 
eine Ausgangsleistung von etwa 0,1 VA. Die Speisespan- 
nung des Generators wird einer Trockenbatterie oder dem 
Netz entnommen. Der Kondensator 4 hat die Aufgabe, den 
Strom mit der Frequenz 1000Hz ohne starke Dämpfung 
durchzulassen und Ströme mit Netzfrequenz sowie deren 
Oberwellen weitgehend zu sperren. Die Kapazität des 
Kondensators beträgt rd. SOnF. 


= 


[5257.1]K 
Bild 1. 


Erdschlußsuche mit Hilfsgenerator in einem Drehstromnetz 
mit Schutzleitungssystem. 

1 Erdschlußort #4 Kondensator 

2 Spannungsmesser 5 Zangenstromwandler 

3 1000-Hz-Generator 6 Kopfhörer 
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Bild 2. 1000-Hz-Generator. 


häuse des Generators eingebaut. 


b) 
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[5257.]K) 
Bild 4. Anlegen des Zangenstromwandlers an das Kabelende, 


a) und b) Bleimantelkabel mit Wickel-Endverschluß, 
c) Bleimantelkabel mit Zylinder-Endverschluß, 
d) Kunststoffkabel. 


Erdschlußsuche in Niederspannungsnetzen 


Der zum Orten des Erdschlusses dienende Strom des 
Generators fließt, wie dargestellt, über den Kondensator 4, 
den Leiter R, den fehlerhaften Verbraucher zur Erde und 
wieder zum Generator. In Bild 2 ist ein solcher Generator 
dargestellt, der über eine Reihenklemme mit der Sammel- 
schiene verbunden ist. Der Kondensator ist mit in dem Ge- 


Der erdschlußbehaftete Abzweig wird durch Umfassen 
der von der Sammelschiene abgehenden Kabel mit einem 


Bild 3. Signalverfolgung mit einem Zangenstromwandler 
und angeschlossenem Kopfhörer. 


Zangenstromwandler 5 gesucht, mit dem ein Kopfhörer 6 ver- 
bunden ist (Bild 3). Der erdschlußbehaftete Verbraucher 
ist an demjenigen Kabel angeschlossen, bei dem ein der 
Oszillatorfrequenz von 1000 Hz entsprechender Ton hörbar 
wird. 


Bei Bleimantelkabeln mit Wickelendverschluß wird der 
Zangenstromwandler entweder oberhalb des Bleimantels 
angelegt (Bild 4a) oder man umfaßt zugleich den Blei- 
mantel und die rückgeführte Erdleitung (Bild 4b), Greift 
der Zangenstromwandler um das Kabel, ohne den Erdleiter 
ebenfalls zu umfassen, so werden sich die Wirkungen der 
Ortungsströme aufheben. Ebenso müssen bei einem Metall- 
Endverschluß das Kabel und der Erdleiter zugleich durch 
die Offnung des Zangenstromwandlers geführt sein 
(Bild 4c). Der Endverschluß darf dabei außer dem Erd- 
leiter keine leitende Verbindung mit Gerüstteilen haben. 
Bild Ad zeigt, daß bei einem Kunststoffkabel keine Vor- 
kehrungen getroffen zu werden brauchen. 


Für die Erdschlußsuche in Ringnetzen wäre eine Auf- 
trennung des Ringes erforderlich. 


Anwendung auf Gleichstromnetze 


In Industriebetrieben, Kraftwerken und Schaltanlagen 
gibt es Verbraucher, deren Stromversorgung ständig ge- 
sichert sein muß. Dies sind Schutzrelais, Steuereinrichtungen, 
bestimmte Antriebe, Notbeleuchtungen sowie Meß- und 
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Bild 5. Erdschlußsuche in einem Gleichstromnetz ohne Abschaltung 
von Verbrauchern. 


1 Erdschlußort 5 Zangenstromwandler 

2 Spannungsmesser 6 Kopfhörer 

3 1000-Hz-Generator 7 Akkumulatoren-Batterie 
4 Kondensator 
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Regelungsanlagen. Diese Verbraucher werden mit ‚Gleich- 
spannung aus einer Akkumulatorenbatterie versorgt. Eine 
betriebsmäßige Verbindung eines Netzpunktes mit Erde ist 
in einem solchen Gleichstromnetz meist nicht vorhanden. 
Hier ist es besonders wichtig, einen Erdschluß mit einer 
Hilfswechselspannung von 1000 Hz zu orten, weil das Ab- 
schalten von Verbrauchern mit erheblichen Schwierigkeiten 
verbunden ist. 

Der Erdschluß wird dabei in ähnlicher Weise gesucht wie 
bei Drehstromnetzen. Die Schaltung ist in Bild 5 an- 
gegeben. Der 1-kHz-Generator 3 wird an die Sammelschiene 
gelegt, die unmittelbar von der Akkumulatorenbatterie 7 
gespeist wird. Eine Beachtung der Polarität ist wegen des 
geringen Wechselstromwiderstandes der Batterie nicht er- 
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forderlich. Der-Koöndensator 4 hat die Aufgabe, den Gleich- 
strom vom Oszillator fernzuhalten. 


Zusammenfassung 


In dem Aufsatz werden verschiedene Möglichkeiten der 
Erdschlußsuhe in Niederspannungsnetzen mit Schutz- 
leitungssystem beschrieben. Dabei wird insbesondere auf 
ein Verfahren hingewiesen, mit dem man, ohne Verbraucher 
abschalten zu müssen, einen Erdschluß mit einer Hilfs- 
wechselspannung von etwa 1000Hz zwischen Erde und 
Hauptsammelschiene suchen kann. Der Ortungsstrom fließt 
über Kabel und Verteilungen zur Erdschlußstelle und kann 
mit einem Zangenstromwandler, an dem ein Kopfhörer 
angeschlossen ist, verfolgt werden. 


Verhütung von Schäden an elektrischen Anlagen 


Von Hermann Elsner, Frankfurt a.M.*) 


DK 6.004.64 


Vor 25 Jahren trat die Allianz Versicherungs-Aktiengesellschaft mit einer Betriebsleitertagung zum ersten Male an die 

Öffentlichkeit, um aus den in ihrer Abteilung Maschinenversicherung und der ihr angeschlossenen Materialprüfstelle 

gewonnenen Erfahrungen einen Beitrag zur Verhütung von Schäden an Maschinen und Anlagen zu leisten. Jetzt fand die 
fünfte dieser Tagungen statt, über die im folgenden auszugsweise berichtet wird. 


Die technische Entwicklung im Kraftwerksbau führt zu 
einer ständigen Vergrößerung der Maschinen und zu einer 
erheblichen Verringerung des Bedienungspersonals. Dem 
einzelnen Bedienungsmann und vor allem dem mittleren 
Vorgesetzten, beispielsweise dem Kraftwerksmeister, wer- 
den immer größere Werte anvertraut und schwerere Ver- 
antwortungen übertragen. Ein schichtführender Kraftwerks- 
meister beaufsichtigt heute in einem neuzeitlichen Kraft- 
werk Anlagen im Werte von 10 bis 20 Millionen DM. 

Durh Regelgeräte wird das Bedienungspersonal 
zwar stark entlastet, anderseits werden von ihm dadurch 
aber auch höhere technische Kenntnisse verlangt. Lang- 
jährige Betriebserfahrungen reichen häufig nicht aus, weil 
immer mehr Anlagen erstellt werden, die in ihrer Größe 
und technischen Ausführung — zumindest für das be- 
treffende Kraftwerk — ohne Vorbild sind. Es gibt wenig 
Kraftwerksingenieure und Kraftwerksmeister, die z.B. schon 
Erfahrungen mit einem 150-MW-Block oder mit Anlagen 
für überkritische Dampfzustände besitzen. 

Der bisherige Weg der routinemäßigen Heranbildung 
des Meisternachwuchses über eine langjährige Berufspraxis 
genügt deshalb heute kaum noch. Hierfür müssen neue 
Wege beschritten werden. Zum Erreichen dieses Zieles 
schlossen sich im Jahre 1957 die drei großen westdeutschen 
Verbände, die auf dem Kraftwerksgebiet tätig sind, näm- 
lich die Vereinigung der Großkesselbesitzer (VGB), die Ver- 
einigung Deutscher Elektrizitätswerke (VDEW) und die 
Vereinigung Industrielle Kraftwirtschaft (VIK), zur Grün- 
dung einer Arbeitsgemeinschaft „Kraftwerksmeister-Aus- 
bildung“ zusammen, die Kraftwerksmeister-Lehrgänge an 
den Ingenieurschulen in Hamburg, Essen und Eßlingen 
durchführen läßt und eine Drucschrift!) zur innerbetrieb- 
lichen Ausbildung von Kraftwerkern und Kraftwerksmei- 
stern herausgegeben hat. 

Für die Weiterbildung und Unterrichtung des leitenden 
Personals über die Verhütung von Maschinenschäden leistet 
die Abteilung Maschinenversicherung der Allianz Versiche- 
rungs-Aktiengesellschaft in ihrer Zeitschrift „Der Maschinen- 
schaden” und durch die „Betriebsleitertagungen” wertvolle 
Beiträge. Über die Vorträge der 5. Betriebsleitertagung, die 
am 19. und 20. Mai 1960 in München stattfand, wird im fol- 
genden berichtet, soweit sie für die Leser dieser Zeitschrift 
von Interesse sind?). 


*) Dr. phil. nat. H. Elsner ist beratender Ingenieur. 
1) Kraftwerker und Kraftwerksmeister, Aufgaben und Ausbildung. 
Erhältlich bei der VGB, Essen, Kurfürstenstr. 27, zum Preise von 3,— DM. 
In der Druckschrift ist der Ausbildungsgang vom Handwerker oder 
Kraftwerks-Hilfsarbeiter zum Kraftwerksmeister eingehend erläutert. 

2) Die Vorträge werden in der Zeitschrift „Der Maschinenschaden” 
oder als Sonderdrucke in Kürze veröffentlicht. 


Anforderungen des Betriebes mit neuzeitlichen Maschinen 
an den Menschen (E. Pohl, München) 


Das Leben des Menschen beruhte im Anfang allein auf 
seiner physischen Kraft; erst langsam lernte er, körperliche, 
und später, auch geistige Aufgaben auf die Maschine zu 
übertragen. Den Anforderungen unserer Tage wird der 
Mensch überhaupt nur dadurch gerecht, daß seine Kräfte 
durch Maschinen und Instrumente verstärkt werden. Die 
Vervollkommnung der Maschine hebt das geistige Niveau 
des Arbeiters, aber sie lockert die Bindung des Menschen 
an die Natur. 

Um die Probleme, die beim Zusammenwirken von 
Mensch und Maschine auftreten, erkennen zu können, muß 
man sich über die biologische Leistungsfähigkeit des 
menschlichen Körpers, insbesondere die seines Nerven- 
systems, Rechenschaft geben. Die Bereitschaft des Men- 
schen, beim Versagen der Maschine zu Hilfe zu kommen, 
kann nicht als Dauerzustand gefordert werden; sie darf viel- 
mehr nur im Bedarfsfall geweckt werden, wenn man den 
Menschen nicht überfordern will. Die Art des Weckrufs so- 
wie die notwendigen Handgriffe an der Maschine müssen 
dem Bedienungspersonal anatomisch, physiologisch und 
psychologisch gut angepaßt sein. 

Die neuzeitlichen Maschinen stellen an den Menschen 
Anforderungen anderer Art, als es die früheren taten. Dar- 
aus ergibt sich die Frage, ob das Individuum, das sich zu 
einer Tätigkeit alter Art hingezogen fühlte, auch mit der 
neuen Art zufrieden und ihr gewachsen ist. 

Die Übung der Handhabung der Funktionen, seien es 
körperliche oder geistige, spielt eine bedeutende Rolle, so 
daß das Einüben der Vorgänge ein wesentliches Mittel ist, 
den Menschen für die Anforderungen des Maschinenbetrie- 
bes geeignet zu machen. Die einmal erworbene Ubung 
muß dann aber auch erhalten bleiben. 

Auch der Konstrukteur der Maschine muß daran den- 
ken, daß der Bedienende ihren Ansprüchen gerecht wer- 
den kann. In der Maschine muß — bildhaft gesprochen — 
ein Fenster vorhanden sein, durch das der Mensch einen 
etwa entstehenden Fehler schnell erkennen kann, d.h. die 
Überwachungsinstrumente sollen so beschaffen sein, daß 
der Mensch den entscheidenden Wert unmittelbar ablesen 
kann, ohne daß eigene Rechenarbeit notwendig wird. Dazu 
muß es ferner an der Maschine einen deutlich gekennzeich- 
neten griffgünstigen Hebel geben, an dem die helfende 
Hand angreifen kann. Die Verbindung Mensch-Maschine 
erhält ihre Festigkeit dadurch, daß die Kraft der Maschine 
durch den Geist des Menschen erst geschaffen und dann 
regiert wird. Ihre Schwäche ist es, daß beide Partner keinen 
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fest umrissenen Leistungswert haben; nur bei Berücksichti- 
gung der beiderseitigen Besonderheiten kann ein Verbund- 
betrieb Mensch—Maschine mit optimaler Sicherheit geschaf- 


_ fen werden. 


Ein Versagen des Menschen tritt nur deswegen nicht so 
oft in Erscheinung, weil die Maschine durch eigene Sicher- 
heitseinrichtungen oder ihre Stabilität verhindert, daß jeder 
Fehler zum Schaden führt. Da aber eine Gewähr für einen 
solchen günstigen Ablauf nicht gegeben ist, muß man alles 
tun, um das Versagen des Menschen zu unterbinden. Ein 
Mittel hierzu ist die gründliche Ausbildung sowohl des 
Planers und des Konstrukteurs als auch des Mannes an 
der Maschine; denn es kann nicht erwartet werden, daß die 
Fehler des einen durch Überleistungen des anderen wett- 
gemacht werden. Gute Sachkenntnis macht sich schließlich 
auch im Fall eines eintretenden Schadens bezahlt, einmal 
in einer Verminderung des Schadensumfanges und zum 
anderen auch beim Finden der Ursache des Versagens. 

In der Verbindung Mensch—Maschine spielt auch die 
Betriebsorganisation eine Rolle; es ist unter anderem ihre 
Aufgabe, das Personal so einzuüben, daß es beim Aus- 
fall einer Automatik voll leistungsfähig einspringen kann. 


Einfluß der Zunahme der Kurzschlußleistung 
in Hochspannungsneizen auf die Betriebstüchtigkeit 
der Anlagen (H. Zaduk, München) 


Die ständige Zunahme des Verbrauchs an elektrischer 
Energie, die immer noch einer Verdoppelung des Energie- 
bedarfs in etwa 10 Jahren entspricht, erfordert eine stän- 
dige Erhöhung der Kraftwerksleistung und einen ständigen 
Ausbau der Übertragungs- und Verteilungsnetze. Damit 
steigt auch die Kurzschlußleistung in den einzel- 
nen Netzstationen mehr oder weniger stark an. 

Kraftwerke und Netze müssen für die höchste Be- 
lastungsspitze ausgelegt werden. In einem Netz gegebener 
Spannung können die Leistung und die Kurzschlußleistung 
aus wirtschaftlichen und technischen Gründen gewisse 
Grenzwerte nicht überschreiten. Bei weiterer Laststeigerung 
muß dem bestehenden Netz ein Netz höherer Spannung 
überlagert werden. 

Die Ermittlung der Kurzschlußströme in 
stark wermaschten Netzen erfordert einen erheblichen 
Rechenaufwand. In den letzten Jahren sind Verfahren ent- 
wickelt worden, welche die Rechenarbeit vereinfachen. Bei 
dem üblichen Netzmodellverfahren wird das Netz 
mit seinen Leistungen wirklichkeitsgetreu nachgebildet, die 
speisenden Generatoren werden mit ihren Streureaktanzen 
als Belastungen eingesetzt, an der Kurzschlußstelle wird die 
Spannung eingeprägt, und die Stromverteilung wird un- 
mittelbar gemessen. Für die Bestimmung der Kurzschluß- 
ströme genügen im allgemeinen die einfacheren Gleich- 
strom-Netzmodelle. 

Die Berechnung der Kurzschlußströme nach den Kirch- 
hoffschen Gesetzen führt zu linearen Gleichungen, deren 
Zahl und Unbekannten gleich der Knotenpunktzahl des 
Netzes ist. Für die Lösung solcher Aufgaben sind elektroni- 
sche Rechenanlagen gut geeignet. Heute verfügt jede elek- 
tronische Rechenanlage über feste Standard-Programme zum 
Lösen linearer Gleichungssysteme. Wenn für ein bestimmtes 
Netz an Hand der Netzdaten die Erstberechnung einmal 
durchgeführt ist, kann dieses Programm der Anlage jeder- 
zeit eingegeben und ein bestimmter Betriebsfall in wenigen 
Minuten berechnet werden. 


Die Leistungsschalter wählt man nicht nur nach 
der größten Kurzschlußleistung, sondern auch nach der Fre- 
quenz und dem Überschwingfaktor der am Schalter wieder- 
kehrenden Spannung aus. Die Einschwingfrequenzen nehmen 
mit steigender Netzspannung ab. Sie sind in den Stationen 
am höchsten, in die Kraftwerke oder Transformatoren aus 
Netzen höherer Spannung: unmittelbar einspeisen. Die Be- 
anspruchung eines Schalters kann bei der Abschaltung eines 
Kurzschlusses auf einer Leitung in einem bestimmten Ab- 
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stand von Stationen höher sein als beim Abschalten der 
vollen Kurzschlußleistung in der Station. In diesem Fall 
entspricht nämlich die Einschwingfrequenz im wesentlichen 
der verhältnismäßig hohen Frequenz der auftretenden Lei- 
tungsschwingungen. 

Bei den Schaltanlagen wird man aus wirtschaft- 
lichen Gründen die festen und beweglichen Anlagenteile 
nicht für den in weiter Zukunft gedachten Endausbau be- 
messen, sondern mehr für die in näherer Zukunft zu er- 
wartenden Verhältnisse auslegen. Jede geplante Netz- 
erweiterung setzt dann eine Überprüfung der dynamischen 
und thermischen Kurzschlußfestigkeit der einzelnen An- 
lagenteile voraus. Die festen Anlagenteile lassen sich im 
allgemeinen nur durch Verstärkung, Ergänzung oder völlige 
Erneuerung anpassen; bei den beweglichen Anlagenteilen 
kann man durch Ringtausch Kosten einsparen. 

Die Kurzschlußleistungen lassen sich durch 
entsprechende Netzgestaltung oder Netzauftrennung be- 
grenzen. Die Aufgabe aber, die Abnehmer auf immer siche- 
rere, ungestörte und wirtschaftlichste Weise zu beliefern, 
erfordert den Zusammenschluß und die immer stärkere Ver- 
maschung der Netze, die zu einer ständigen Erhöhung der 
Kurzschlußleistung führen. Hier muß man versuchen, durch 
strombegrenzende Sicherungen, durch einen rasch arbeiten- 


den Selektivschutz und durch Verwendung von Schaltern 


mit sehr kurzen Abschaltzeiten die Einwirkungsdauer der 
Kurzschlußströme herabzusetzen. 


Überspannungsschutz von Generatoren und Transformatoren 
(H. Prinz, München) 


Uberspannungen in elektrischen Netzen können 
als atmosphärische Störungen als Folge von Blitzeinschlä- 
gen auftreten, beim Schalten von Transformatoren, Leitun- 
gen und Kondensatoren sowie durch Erdschlüsse bei starrer 
oder induktiver Erdung. Unter ihnen sind die durch Blitz- 
einschlag hervorgerufenen Überspannungen wegen ihrer 
Höhe und Steilheit am gefährlichsten. Häufigkeit und Span- 
nungshöhe der in Netzen möglichen Überspannungen und 
der zur Erde gehenden Blitze sind trotz zahlreicher Unter- 
suchungen noch nicht genügend bekannt. 

Da die Isolation der in den Schaltanlagen und Kraftwer- 
ken eingebauten Geräte nicht für übermäßige Spannungs- 
erhöhungen ausgelegt werden kann, muß man zum Ver- 
meiden von Schäden geeignete Überspannungs-Schutzgeräte 
anwenden. 

Die größte Bedeutung haben hierbei die Ventilab- 
leiter?°); sie sind in Netzen mit Betriebsspannungen von 
380 V bis 400kV eingebaut. Ihre Wirkungsweise beruht 
darauf, daß sich bei Eintreffen einer Überspannung ihr 
Widerstand fast unverzögert verkleinert und eine Verbin- 
dung zur Erde geschaffen wird, welche die überschüssige 
Energie ohne störende Rückwirkung auf das Netz ableitet. 
Dabei spielen Fragen der Ansprech- und Restspannung, des 
Ableitvermögens, der Isolations-Koordination sowie des 
Einbauortes und des räumlichen Schutzbereiches eine 
wesentliche Rolle. Zur sicheren Überwachung der Ableiter 
sind meist Ansprechzählwerke oder Abbildfunkenstrecken 
eingebaut. 

Eine weitere Schutzmöglichkeit, insbesondere bei Mittel- 
spannungsnetzen, bietet der Rohrableiter®), der aus 
einer einfachen Funkenstrecke besteht; nach Ansprechen bei 
Uberspannungen wird der in der Funkenstrecke entstehende 
Lichtbogen durch Gasaustritt aus einem umgebenden Iso- 
lierstoffrohr in einer Zeit entsprechend 1 bis 2 Halbwellen. 
ausgeblasen. Gegenüber dem Ventilableiter hat der Rohr- 
ableiter andere Kenndaten, was beim Einbau berücksichtigt 
werden muß. 

Ahnlich den Ventilableitern für Schaltanlagen sind die 
Maschinenableiter aufgebaut, die dem Schutz der 


3) Klos,G., u. Rabus, W.: Isolationskoordination und Ableiter beii 
der 380-kV-Übertragung Rommerskirchen—Hoheneck. ETZ-A Bd. 79 (1958) 
S. 240-245. 

4) Grünewald, H.: Das Verhalten von Rohrableitern bei Stoß>- und! 
Wechselspannungen. VDE-Fachber. Bd. 14 (1950) S. 10-15. 
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Generatoren in Kraftwerken dienen. Sie haben eine .nied- 
rigere Ansprechspannung und ein höheres Ableitvermögen. 

Von maßgeblicher Bedeutung sind ferner noch der Erd- 
seilschutz der Freileitungen und Schaltanlagen und die 
Schutzwirkung von Kabeln?) und Kondensatoren. 

Die Überspannungsschutztechnik bietet heute ein sehr 
großes Maß an Sicherheit. Trotzdem werden auch für die 
Zukunft noch interessante Aufgaben zu erwarten sein. 


Verwendung von Generatorschutzarten 
(E. Löslein, Frankfurt a. M.) 


Über die Verwendung der verschiedenen Generator- 
schutzarten in der Praxis sowie über die Wartung und 
Pflege der eingebauten Schutzeinrichtungen wurde an 913 
Generatoren eine Erhebung angestellt, die im Jahre 1959 
abgeschlossen wurde. Vorgefunden wurden Überstrom- 
schutz mit Anschluß im Sternpunkt, Differentialschutz, 
Ständererdschlußschutz, Windungsschlußschutz, Schieflast- 
schutz, Rückleistungsschutz zur Sicherung gegen Durch- 
gehen der Turbine bei schlechtem Ventilschluß und Läufer- 
erdschlußschutz. 

Allgemein zu empfehlen ist die Anwendung des Über- 
stromschutzes im Sternpunkt, des Differential- 
schutzes und des Ständererdschlußschutzes. 
Ein Überstromschutz im Sternpunkt wurde nur bei 90 °/o der 
Generatoren über 15 MVA gefunden; Differentialschutz hat- 
ten fast alle Generatoren über 20 MWA, Ständererdschluß- 
schutz hatten fast alle Generatoren über 20 MVA. 

Für mittlere und größere Turbogeneratoren wird auch 
ein Schieflastschutz dringend empfohlen, beson- 
ders wenn die Generatoren keine Dämpferwicklung haben. 
Bei den Erhebungen wurde er seltener gefunden, weil es 
sich vorwiegend um ältere Generatoren handelte. 
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Bild 1. Überprüfung der Schutzeinrichtungen von 913 untersuchten 


Generatoren. 


1 keine Überprüfung 
2 gelegentliche Überprüfung 
3 laufende Überprüfung 


Bei kleineren Maschinen hat es im allgemeinen nur dann 
einen Sinn, einen teuren Schutz einzubauen, der den Gene- 
rator in kürzester Zeit abschalte, wenn durch dieses 
schnelle Eingreifen auch tatsächlich ein größerer Schaden 
vermieden werden kann. Dies hängt von der Konstruktion 
und dem Aufbau der Generatorwicklung ab, z.B, ob man 
einen aufgetretenen Schaden durch Austausch eines oder 
weniger Stäbe beheben kann oder in jedem Schadensfalle 
doch die ganze Wicklung neu wickeln lassen muß. 

Schnellentregung (Entregungszeit höchstens 3:5) 
sollte an allen Generatoren vorgesehen sein. 

Überwachung und Pflege der Schutzeinrichtungen bleiben 
weit hinter den wünschenswerten Erwartungen zurück 
(Bild 1). Das Ausbessern oder Erneuern eines Generator- 
schutzes ist meist nur mit erheblichem Aufwand möglich, 
Dagegen können Pflege und Überwachung des Schutzes 
jederzeit ohne großen Aufwand verbessert werden. Der 
Schutz sämtlicher Maschinen sollte laufend, d.h. mindestens 
vierteljährlich, ferner bei jeder Revision und nach Schäden 
geprüft werden. 


5) Davis, R.: Überspannungsschutz von Stationen durch kurze Kabel- 
strecken. ETZ-A Bd. 76 (1955) S. 847-853. 
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Schäden durch Lockerung von Maschinenteilen 

(R. Bark, München) 3 
Die Arbeitsfähigkeit einer Maschine ist nur so lange 
gewährleistet, wie fest miteinander verbundene Teile bei 
den im Betrieb auftretenden normalen Beanspruchungen 


und unvorhergesehenen Überlastungen sich nicht lockern 


oder gar lösen. 
Die Ursachen von Lockerungen können vielfältig sein. 


Lockerungen treten bei allen Maschinenarten auf, Sie kön- 


nen entstehen, wenn bei der Konstruktion die durch die Art 
der gewählten Verbindung gegebenen Voraussetzungen 
nicht beachtet oder bei der Ausführung in Werkstatt und 
Zusammenbau die von der Konstruktion gestellten Forde- 
rungen nicht erfüllt werden. Während des Betriebes kön- 


nen Lockerungen durch fehlerhafte Bedienung, ungenügende 
Überwachung und zusätzliche Beanspruchungen auftreten. 


Lockerungen können zu einer nur einfachen Funktions- 
störung, aber auch zu umfangreichen Folgeschäden führen, 
wie z.B. Reibkorrosion an Wälzlagern, Wellen und Zapfen, 
Aufplatzen aufgeschrumpfter Teile, Laufunruhe von Tur- 
binenläufern, Fressen, Verhämmerungen und Brüche bis zur 
vollständigen Zerstörung der Maschinen. 

Bei Schraubverbindungen können. Schraubensicherungen 


nur bei bestimmten Verbindungsarten Lockerungen und 


Folgeschäden verhindern. Eine der wichtigsten Voraus- 
setzungen, die Lockerung vorgespannter Schraubenverbin- 
dungen zu verhüten, ist nicht die Anwendung einer üb- 
lichen Sicherung, sondern die Wahl einer genügend großen 
Vorspannung und deren Aufrechterhaltung bei den ver- 
schiedenen Betriebsbeanspruchungen und Betriebstempera- 
turen. 

Bei Festsitzen — Querpreßsitzen (Schrumpf- und Dehn- 
sitzen) sowie Längspreßsitzen — muß auf die Einhaltung 
der richtigen Haftkräfte als Voraussetzung für eine locke- 
rungssichere Verbindung geachtet werden. 


Schäden durch Fremdkörper (E. Splittgerber, München) 


Ein großer Teil der Schäden durch Fremdkörper, die 
meist erhebliche Ausmaße annehmen, weil die Fremdkörper 
fast immer an die wichtigsten Teile der Maschinen oder An- 
lagen geraten, läßt sich durch zweckmäßige Maßnahmen 
vermeiden. 

Besonderen Gefahren sind neu aufgestellte Maschinen 
ausgesetzt. Durch Umachtsamkeit und Vergeßlichkeit blei- 
ben Werkzeuge, Montagevorrichtungen, Schmutz, Ge- 
brauchsgegenstände, ja selbst Bierflaschen in den Maschi- 
nen. Durch Belehrung des Montagepersonals, Registrieren 
der Werkzeuge und sorgfältiges Reinigen der Maschine 
vor der Inbetriebnahme läßt sich diese Art von Fremd- 
körpern auf ein Mindestmaß zurückführen. Dagegen fordert 
die Beseitigung leicht haftender Teile, z.B. von Schweiß- 
bärten in Rohrleitungen, besondere Maßnahmen. 

Ähnliche Probleme wie bei der Neumontage treten auch 
nach Reparaturen auf. Hierbei ist noch besonders darauf zu 
achten, daß die Bruchstücke vom vorhergegangenen Scha- 
den restlos aus der ganzen Anlage entfernt werden. 

Während des Betriebes können Fremdkörper vor allem 
mit dem Arbeitsmittel oder dem zu bearbeitenden oder ver- 
arbeitenden Gut in die Maschinenanlage gelangen. Man 
schützt sich durch Filter, Siebe, Rechen und Schutzgitter, 
die aber nur ihren Zweck erfüllen, wenn sie richtig be- 
messen und an der richtigen Stelle angebracht sind. Diese 
Einrichtungen eignen sich oft nicht für Massengüter, wie 
Kohle, Mineralien, Chemikalien und ähnliches. Zum Ab- 
scheiden ferromagnetischer Teile verwendet man Magnet- 
abscheider, zum Aufspüren metallischer Fremdkörper Metall- 
suchgeräte. 

Ein besonderes Problem stellen die beim Betrieb un- 
mittelbar in die Maschinenanlagen geratenen Fremdkörper 
dar. In den meisten Fällen ist die Ursache Fahrlässigkeit 
oder Gedankenlosigkeit, und man muß von Fall zu Fall 
verschiedene Anordnungen treffen und Einrichtungen er- 
denken, um solche Schäden zu vermeiden. 
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Vielgestaltig sind die Fremdkörper, die sich von selbst 
während des Betriebes in den Maschinenanlagen bilden 
können. Gelockerte Muttern, Splinte und 'ganze Bauteile, 
Bruchstücke, Abrieb und Schlamm seien nur als einige Bei- 
spiele genannt. Einen weitgehenden Schutz gegen diese Ge- 
fahren bieten neben guter Wartung regelmäßig und sorg- 
sam durchgeführte Revisionen, 


Erkennen von Schäden an laufenden Maschinen durch 
Körperschallmessungen (R. Braun, München) 


Seit jeher hat der Maschinenmeister die Laufruhe einer 
Maschine in der Weise abgehört, daß er einen Schrauben- 
zieher z.B. auf das abzuhorchende Lager setzte und das Ohr 
an den Schraubenziehergriff hielt. Durch den Körper des 
Schraubenziehers wurden die Geräusche des Lagers in das 
Ohr geleitet und deutlich wahrnehmbar. Bei der Fortleitung 
von Schall durch einen körperlichen Gegenstand spricht 
man von „Körperschall“ im Gegensatz zu dem durch die 
Luft übertragenen „Luftschall“, mit dem man im täglichen 
Leben fast ausschließlich zu tun hat. 

Mit Hilfe der neuzeitlichen Möglichkeiten der Schallauf- 
nahme, Schallaufzeichnung und Schallanalyse kann man 
dieses ursprünglich rein qualitive Verfahren auf eine siche- 
rere Basis stellen und so wesentliche Aussagen über Vibra- 
tionen (Schwingungen unterhalb der Hörgrenze) und Schall- 
schwingungen machen. 

Bei dem für die Untersuchung von Dampturbinen und 
elektrischen Maschinen seit einigen Jahren erprobten Un- 
tersuchungsverfahren werden die Schwingungen von einem 
Körperschallmikrophon an verschiedenen Stellen der zu 
untersuchenden Maschine aufgenommen und auf einem 
Magnettonband festgehalten. Innerhalb weniger Minuten 
kann man bei gleichbleibendem Betriebszustand der Ma- 
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schine an einer großen Zahl von Meßpunkten den Körper- 
schall aufnehmen und dann weitere Messungen an den 
gleichen Meßpunkten in anderen Betriebszuständen (Dreh- 
zahl, Belastung, Temperatur) anschließen. Das Tonband 
wird nach Beendigung aller Messungen in die einzelmen 
Schallaufnahmen zerschnitten, die Abschnitte werden zu 
endlosen Schleifen zusammengeklebt und die Köperschall- 
aufnahmen in seinem Suchton-Analysator mit schmalem 
Durchlaßbereich‘) analysiert. So erhält man einen Registrier- 
streifen mit den Amplituden der Teiltöne einer jeden Kör- 
perschallaufnahme. - 

Aus der Frequenzverteilung der Teiltöne in Beziehung 
zu Netzfrequenz, Drehzahl, Nutzahlverhältnis und anderen 
bekannten Werten lassen sich Rückschlüsse auf die Ge- 
räuschquellen ziehen. Die. Auswertung erfordert allerdings 
— genau wie die Bewertung des mit einem Schrauben- 
zieher abgehörten Körperschalls — eine große Erfahrung. 
Man kann aber schon aus dem Vergleich des Geräuschspek- 
trums, das an der neu gelieferten einwandfreien Maschine 
aufgenommen wurde, mit späteren Körperschallaufnahmen 
feststellen, ob sich am Geräusch der Maschine etwas ge- 
ändert hat. Erst, wenn dies der Fall ist, wird man zu einer 
Entscheidung gezwungen, ob man die Maschine zum Auf- 
suchen der Ursachen der Geröuschänderungen einer Revi- 
sion unterziehen soll. 


Zusammenfassung 


Aus der 5. Betriebsleitertagung der Allianz Versiche- 
rungs-Aktiengesellschaft wird über die Vorträge berichtet, 
die sich mit den Ursachen von Schäden an elektrischen 
Maschinen und Anlagen und ihrer Verhütung befassen. 


6) Hersteller: Georg Koller, Meßgerätebau, München-Solln. 


Die Xerographie, ein neuzeitliches Vervielfältigungsverfahren 


Von Gus J. Ratzel, Düsseldorf *) 


DK 681.646 : 621.319 


Die Entwicklung fortschrittlicher Vervielfältigungsverfahren stellt einen wesentlichen Beitrag zu den Rationalisierungs- 

bestrebungen im neuzeitlichen Industrie- und Gewerbebetrieb dar. Hierbei werden teilweise völlig neue Wege beschritten, wie 

dies bei der im folgenden beschriebenen Xerographie der Fall ist, die im Gegensatz zu herkömmlichen Verfahren nicht 
auf chemischen, sondern auf physikalischen Vorgängen beruht. 


Physikalische Grundlagen und Entwicklungsgeschichte 


Im Gegensatz zu allen herkömmlichen Vervielfältigungs- 
verfahren arbeitet die Xerographie ohne jede Farblösungen, 
-flüssigkeiten oder -pasten. Hieraus erklärt sich die von 
seinem Erfinder Ch. F. Carlson im Jahre 1938 gewählte Be- 
zeichnung „Xerographie”, d.h. Trockenschrift (aus dem Grie- 
chischen xeros = trocken und graphein = schreiben). Da- 
bei ist die Xerographie ebensowenig wie die schon lange 
bekannten Drucktechniken einschließlich der Photographie 
auf das Kopieren von Schriften im Sinne von Texten be- 
schränkt, sondern ebensogut auch zum Vervielfältigen von 
Bildern und Zeichnungen geeignet. 


Anders als die bisher üblichen Vervielfältigungstech- 
niken beruht die Xerographie nicht auf chemischen, sondern 
auf rein physikalischen Gegebenheiten, und zwar vor 
allem der statischen Elektrizität. Das Wesentliche ist dabei 
die an sich bekannte Erscheinung der Photokonduktivität, 
Photoelektrizität oder lichtelektrischen Leitfähigkeit des 
Selens. Unter dem Einfluß von Licht behält eine Selen- 
schicht ihre Absorptions- und Reflexionseigenschaften im 
Gegensatz etwa zu einer photographischen Schicht bei, än- 
dert jedoch ihre elektrische Leitfähigkeit und statische La- 
dung. Diese Erscheinung kann in den verschiedensten For- 
men ausgenutzt werden, und z.B. beruhen darauf die be- 
kannten Photozellen. Daß sich die photoelektrischen Eigen- 

*) G. J. Ratzel ist Mitarbeiter der Rank-Xerox GmbH, Düsseldorf, 
Oberkässel. 


schaften des Selens dagegen auch für das Vervielfältigen 
von Aufzeichnungen aller Art nutzen lassen, blieb lange 
Zeit unentdeckt. Erst Carlson verfiel auf diese Möglichkeit 
und gab damit den Anstoß zu ausgedehnten Entwicklungs- 
arbeiten. 

Der Erfinder der Xerographie ist von Hause aus Physi- 
ker und von Beruf Rechtsanwalt, Er entdeckte das neue Ver- 
fahren auf der Suche nach einem schnellen und gleichzeitig 
billigen Kopierverfahren für die Dokumente seiner Klien- 
ten. Die von ihm selbst angestellten Laboratoriumsversuche 
zeigten ihm rasch nicht allein die grundsätzlichen Möglich- 
keiten, sondern auch die damit erreichbare hohe Kopier- 
qualität. Da sich das Verfahren tatsächlich als völlig neu 
und ohne vergleichbare Vorläufer erwies, wurden ihm 1940 
das erste Patent und in der Folgezeit noch weitere erteilt. 
Als Außenseiter der Drucktechnik erging es Carlson zu- 
nächst wie vielen Erfindern: Druckereien und graphische 
Betriebe scheuten das Risiko einer derart einschneidenden 
Neuerung, und nur die Batelle Development Corporation er- 
kannte die hierin schlummernden Möglichkeiten. Sie schloß 
1944 einen Entwicklungsvertrag mit dem Erfinder ab und 
konnte drei Jahre später so überzeugende Abschlußproben 
vorweisen, daß ein amerikanischer Hersteller eine Lizenz 
auf die industrielle Nutzung erwarb. Schnell fanden nun 
amerikanische Regierungsstellen und Großunternehmen In- 
teresse an der Auswertung, und die intensive Förderung 
aller notwendigen technischen Maßnahmen brachte sehr bald 
ganz überraschende und bedeutsame Ergebnisse. 
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Die photoelektrischen Eigenschaften des Selens in seinen 
verschiedenen Kristallformen beruhen auf seinem physika- 
lischen Verhalten. Bei Dunkelheit hat es einen hohen und 
bei Helligkeit einen geringen elektrischen Widerstand. In 
der Xerographie wird dies in der Form ausgenutzt, daß 
eine dünne photoelektrische Schicht zuerst eine elektrische 
Aufladung erhält. Die zugeführte elektrische Energie wird 
also zunächst nicht abgeleitet, sondern gespeichert und erst 
bei Belichtung der Schicht beseitigt. Schichten, die solches 
erlauben, könnten an sich auch aus anderen Stoffen, wie 
z.B. Anthrazen, bestehen, doch liefert das Selen die für die 
Xerographie günstigsten Ergebnisse. Bei der Massenherstel- 
lung von xerographischen Platten wird daher Selen von 
größtmöglicher Reinheit auf Leichtmetallplatten, wie Alumi- 
nium, aufgedampft und kondensiert. Die lichtoptische Abbil- 
dung einer beliebigen Vorlage erzeugt auf der durch Auf- 
laden lichtempfindlich gemachten Selenschicht ein elektro- 
statisches Gegenstück aus Flächenelementen unterschied- 
lichen Ladungszustandes, das zum Herstellen der ge- 
wünschten Kopie auf völlig trockenem Wege dienen kann. 


Arbeitsweise der Xerographie 


Xerographische Platten werden heute in hoher tech- 
nischer Vollendung und in großen Stückzahlen gefertigt. 
Sie werden durch Hinwegführen unter einem zur Spitzen- 
entladung gebrachten feinen Drahtnetz aufgeladen, das die 
Selenschicht mit Elektronen besprüht oder ionisiert und da- 
bei auf mehrere hundert Volt auflädt. Obgleich die erfor- 
derliche Spannung verhältnismäßig hoch ist, besteht doch 
wegen des sehr kleinen Stromes keinerlei Berührungsgefahr 
für denjenigen, der mit solchen Platten umgeht. Der sehr hohe 
Dunkelheitswiderstand von 1015 Q/cm?, welcher der Selen- 
schicht durch die Aufladung erteilt wurde, gewährleistet in 
jedem Fall ein nur langsames Abklingen der Aufladung im 
Dunkeln. Aufgeladene xerographische Platten bleiben daher 
noch Stunden benutzbar, jedoch sollten die Platten nor- 
malerweise erst kurz vor Gebrauch aufgeladen werden. 


Die lichtempfindlich gemachten oder sensibilisierten Plat- 
ten können entweder durch Kontakt, durch Projektion oder 
durch Reproduktion einer durchlässigen oder auch undurch- 
lässigen Vorlage belichtet werden. Mit einer Kamera oder 
einem Projektor läßt sich der Maßstab der Kopie gegen- 
über der Vorlage als Verkleinerung oder Vergrößerung 
ohne weiteres ändern. 


Während der Belichtung geht die zunächst gleichmäßige 
Aufladung der Selenschicht nur an den vom Licht getrof- 
fenen Stellen zurück. Diejenigen Stellen dagegen, die ent- 
sprechend der Schattenpartien oder Schriftzüge der Vorlage 
unbelichtet bleiben, behalten ihre Aufladung bei und bil- 
den schließlich in ihrer Gesamtheit ein zunächst unsicht- 
bares oder latentes „elektrisches Bild" in Gestalt einer 
Fläche von bildmäßig unterschiedlichen Ladungszuständen. 


Das „elektrische Bild" auf der Selenschicht wird mit 
einem besonderen Haftpulver sichtbar gemacht, das nur 
an den unbelichtet gebliebenen und daher immer noch voll 
aufgeladenen Stellen „kleben“ bleibt, Diese Haftwirkung 
des Pulvers kommt dadurch zustande, daß in ihm Farbteil- 
chen und Farbträger bereits im Herstellerwerk entsprechend 
vermischt sind. Die etwas groberen Farbträger haben die 
Eigenschaft, den staubfeinen Farbteilchen beim Berieseln 
der xerographischen Platte mit dem Haftpulver durch Ober- 
flächenreibung eine Aufladung zu erteilen, die jener der nur 
stellenweise abgebauten Plattenaufladung entgegengesetzt 
ist. Da sich ungleichnamige Pole anziehen, bleiben die Farb- 
teilchen an den unbelichteten und daher noch aufgelade- 
nen Schichtstellen haften und lösen sich dabei zugleich 
von den Farbträgern, die durch Schwenken der Platte von 
der Schicht abfallen. Die belichteten Stellen der Selenschicht 
bleiben demzufolge frei, und so entsprechen die Konturen 
des entstehenden „Staubbildes" ohne Helligkeitsumkehrung 
jenen der Vorlage. Von einem Positiv entsteht also un- 
mittelbar wieder ein Positiv. 


Das „Staubbild“ auf der xerographischen Platte wird nun 


auf eine geeignete Unterlage, z.B. Papier, übertragen. Mehr 
als hundert verschiedene Papiersorten sind hierzu geeignet. 
Ein Blatt Papier legt man auf die belichtete und mit Pulver 
bestreute Platte und lädt es mit der gleichen Vorrichtung 
auf, die schon zuvor zum Aufladen der Platte diente. Da- 
durch zieht das Papier einen entsprechend großen Teil des 


Haftpulvers an und kann zusammen mit dem „Staubbild" 


von der Platte abgehoben werden. 

Das Farbpulver muß nun noch fest mit dem Papier ver- 
bunden werden, wozu ein kurzes Erwärmen genügt. Da die 
Farbteilchen des Haftpulvers aus einem thermoplastischen 
Kunstharz bestehen, verschmelzen sie schon bei mäßiger 
Wärme fest mit ihrer Unterlage. Im Bedarfsfall ist dies statt 


durch Erwärmen auch durch die Gaseinwirkung eines Spe- 


zialpräparates zu erreichen. 

Da das Abnehmen des „Staubbildes" von der Platte stets 
einen mehr oder weniger großen Pulverrest auf der Selen- 
schicht beläßt, muß diese vor der Anfertigung einer wei- 
teren Kopie entfernt werden. Dazu genügt einfaches Ab- 
wischen mit einem Wattebausch. Die gleiche xerographische 


Platte kann dann mehrere tausend Male weiterverwendet 


werden. 


Anwendung der Xerographie 


Ursprünglich dachte der Erfinder des xerographischen 
Prinzips lediglich an das Vervielfältigen von Berichten und 
Dokumenten. Heute wird die Xerographie jedoch auch zum 
Herstellen von Druckplatten oder -matrizen für den Flach- 
druck benutzt. Das Vorgehen ist dabei das gleiche wie bei 
der Anfertigung einzelner Papierkopien, jedoch wird nun 
das „Staubbild” der xerographischen Platte unmittelbar auf 
eine gewöhnliche Offset-Papiermatrize übertragen. Mit sol- 


chen Matrizen lassen sich billig und schnell selbst größere 


Auflagen auf normalen Offset-Maschinen drucken. Die bis- 
herigen Herstellungsarten von Druckplatten für den Offset- 
druck setzen fast immer photochemische Reproduktions- 
arbeiten voraus, die im allgemeinen erheblich teurer sind 
als ein Xerogramm und außerdem einen wesentlich höheren 
Zeitaufwand erfordern. Bei der Xerographie dagegen be- 
nötigt man vom Eintreffen der Vorlage bis zum Druck- 
beginn nur wenige Minuten. 

Für diesen Anwendungszweig der Xerographie ergeben 
sich viele Möglichkeiten der Auswertung, von denen hier 
nur Gebrauchsanleitungen und Firmenberichte, technische 
Informationen und innerbetriebliche Anforderungen, Büro- 
und Betriebsformulare aller Art, Verkaufsberichte und 
Preislisten genannt seien. 

Daneben bringt die Xerographie aber auch beim Her- 
stellen unmittelbar lesbarer Vergrößerungskopien von 
Mikrofilmen bedeutsame Vorteile. Hierzu braucht lediglich 
ein Zusatzteil an das vorhandene Lesegerät (Mikrofilmpro- 
jektor) angesetzt werden, um die Belichtung der xerogra- 
phischen Platte auf dem Wege der gewöhnlichen Projektion 
in wenigen Sekunden möglich zu machen. Ein Spezialgerät 
hoher Leistung ist darüber hinaus zum reihenweisen Ver- 
größern von Mikrofilmen nach dem xerographischen Prinzip 
gesondert verfügbar. 

In dem vollautomatischen Umkopiergerät für Mikrofilme 
hat die xerographische Platte Walzenform und ermöglicht 
daher ein Arbeiten im Durchlaufverfahren bei einer Papier- 
geschwindigkeit von ungefähr 6m/min. Daraus ergibt sich 
eine Stundenleistung von rd. 360 m, die etwa 2000 Schreib- 
maschinenseiten entspricht. Durch Zuschalten eines optischen 
Ergänzungsteils lassen sich dabei wechselweise auch licht- 
undurchlässige Vorlagen, wie Zeichnungen, Photos usw. 
entweder im gleichen Maßstab, in Verkleinerungen oder in 
Vergrößerungen kopieren. 

Ein besonders bemerkenswerter Vorzug des xerogra- 
phischen Kopierverfahrens ist die sonst nur mit einigen 
Schwierigkeiten erreichbare Möglichkeit, die endgültige 
Kopie unmittelbar von positiven oder negativen Vorlagen 
herzustellen. Man braucht an Stelle eines Haftpulvers mit 
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entgegengesetzter Polarität der Eigenaufladung zu verwen- 
den, um auf diese Weise z.B. von hintereinander zu kopie- 
renden positiven und negativen Vorlagen stets Kopien mit 
einheitlich dunkler Zeichnung auf hellem Grund zu erhalten. 


Die neuere Entwicklung xerographischer Geräte 


Seitdem 1950 die ersten Geräte und Materialien für die 
Xerographie auf den Markt kamen, wurden bedeutsame 
Fortschritte und Verbesserungen zunächst in bezug auf die 
schnelle Herstellung von Offset-Papiermatrizen erzielt. Das 
ist insofern bedeutungsvoll, als diese Vorbereitungsstufe 
des Flachdrucks bisher bei kleinen Auflagen oftmals fast 
gleichhohe Kosten an Zeit und Geld verursachte wie die 
Druckarbeit selbst. Daneben wurde die xerographische 
Mikrofilm-Vergrößerungskopie besonders gefördert. Eine 
‘ganze Reihe weiterer Neuentwicklungen eröffnete der Xero- 
graphie aber auch durchaus andere Anwendungsgebiete. 

So ist z.B. durch eine rotierende xerographische Walze 
mit einem Spezialgerät ein selbständiges und laufendes 
Registrieren der Kathodenstrahl-Aufzeichnungen bestimmter 
Typen von Elektronengehirnen möglich. Eine Vielzahl von 
Anwendungen allgemeineren Interesses eröffnet die xero- 
graphische Ergänzung der Röntgentechnik. Sie läßt nach er- 
folgreichem Abschluß langjähriger Vorversuche nunmehr so- 
wohl eine Umwälzung in der Werkstoffprüfung (Schweiß- 
nähte, Gußteile usw.) als auch in der Medizin erwarten. 
Die Möglichkeit, auch Halbtöne wiederzugeben, spielt dabei 
eine entscheidende Rolle. 

Auf der Industrie-Messe Hannover 1960 wurde eine 
Büro-Kopiermaschine vorgestellt, die vollautomatisch arbei- 
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tet und in der Minute bis zu 6 Kopien erzeugt. Besonders 
eindrucksvoll ist die außerordentlich einfache Bedienung. 
Das zu kopierende Original (Buch, Zeitschrift oder Einzel- 
vorlage) wird auf einer Vorlageplatte eingelegt und die 
Anzahl der gewünschten Kopien an einer Skala eingestellt. 
Nach Betätigung eines Knopfes werden im vollautomatischen 
Arbeitsgang sofort gebrauchsfertige Kopien erstellt. Beach- 
tenswert ist der Vorteil, daß gewöhnliches, unbeschichtetes 
Papier verwendet werden kann. 

Mit der Xerographie werden die herkömmlichen Druck- 
und Vervielfältigungsverfahren ergänzt. In Übersee hat sie 
sich bereits durchgesetzt, obwohl die Geräte erst seit 7 Jah- 
ren auf dem Markt sind. 


Zusammenfassung 


Die Xerographie ist ein Vervielfältigungsverfahren, das 
sich die physikalischen Eigenschaften des Selens zunutze 
macht, bei Bestrahlung mit Licht seinen elektrischen Wider- 
stand zu verkleinern. Als „Matrizen“ werden Aluminium- 
platten mit aufgedampfter Selenschicht verwendet, auf die 
eine elektrische Ladung angebracht wird. Eine auf diese 
Platte projizierte Vorlage hinterläßt Flächenelemente unter- 
schiedlicher Aufladung, die den Helligkeitswerten der Vor- 
lage entsprechen. Durch ein besonderes Pulver, das nur an 
den noch aufgeladenen (dunklen) Stellen der Platte haftet, 
kann das Potentialbild sichtbar gemacht werden. Dem Haft- 
pulver sind Farbteilchen aus thermoplastischen Kunststoffen 
beigemischt, die es ermöglichen, das auf der Platte fest- 


gehaltene Bild auf Papier zu übertragen. Neben einigen An- 


wendungsbeispielen werden auch Spezialgeräte für Sonder- 
zwecke erwähnt. 


Die Außenhandelsstruktur der EWG- und EFTA-Länder 
und der Stand der europäischen Wirtschaftsintegration 


Von Werner Tetzel, Frankfurt a.M.*) 


DK 330.191.6(4) : 382 


In vorangegangenen Aufsätzen [ETZ-B Bd. 12 (1960) H. 11, S. 269-271 und H. 14, S. 344-346] wurden der Inhalt des 
EWG-Vertrages und der EFTA-Konvention sowie die wesentlichen Unterschiede zwischen den beiden europäischen Wirt- 
schaftsblöcken dargestellt. Mit dem folgenden Beitrag sollen die Handelsbeziehungen zwischen den Ländern des Gemein- 
samen Marktes und der „Kleinen Freihandelszone”, insbesondere aus der Sicht der Elektroindustrie, dargestellt werden. 
Ferner wird auf die Bestrebungen eingegangen, die dazu dienen sollen, die sich abzeichnenden Spannungen auf dem 
Gebiet des Warenverkehrs zwischen den Ländern der westlichen Welt zu vermeiden oder abzuschwächen. 


Die Außenhandelsstruktur der EWG- und EFTA-Länder 


Am 1.Juli 1960 sind die Außenhandelsbeziehungen zwi- 
schen den europäischen Ländern in ein neues Stadium ge- 
treten. Während die 6 EWG-Länder bereits zum zweitenmal 
eine 10-prozentige Zollsenkung bei der Einfuhr von Waren 
gegenüber ihren EWG-Partnern vorgenommen haben, ist 
auch die erste 20-prozentige Zollsenkung wirksam gewor- 
den, die die EFTA-Konvention zwischen Großbritannien, 
Schweden, Norwegen, Dänemark, Österreich, der Schweiz 
und Portugal bei der Einfuhr von Waren aus einem EFTA- 
Land in ein anderes EFTA-Land vorsieht. Die Trennung 
Europas in zwei Wirtschaftsblöcke hat begonnen. Wenn es 
nicht gelingen sollte, einen Brückenschlag über den sich bis 
1970 immer mehr vertiefenden Graben zwischen den „Sechs“ 
und den „Sieben" zu erzielen, muß damit gerechnet wer- 
den, daß sich die Außenhandelsstruktur einiger europäischer 
Länder wesentlich ändert und einzelne Wirtschafts- oder 
Industriezweige in den EWG- und EFTA-Ländern in Schwie- 
rigkeiten kommen. Die Außenhandelsverflechtungen zwi- 
schen beiden Wirtschaftsblöcken werden in Tafel 1 dar- 
gestellt. 

Wie aus Tafel 1 zu entnehmen ist, ist die Außen- 
handelsbilanz der EWG gegenüber der EFTA stark aktiv 


*) Dipl.-Volksw. W. Tetzel ist Sachbearbeiter in der Abteilung für Ver- 
bands- und Wirtschaftsfragen bei der AEG-Zentralverwaltung, Frankfurt. 


(Außenhandelssaldo + 5532 Mio.DM im Jahre 1958). Vor 
allem die Bundesrepublik, aber auch die Benelux-Länder, 
exportierten wesentlich mehr in die EFTA-Länder als sie 
aus der EFTA einführten. Mit dem Abbau der Zölle inner- 


Tafeli. Die Außenhandelsbeziehungen zwischen EWG und EFTA 
(1958 in Mio, DM). 
Einfuhr aus | Ausfuhrin | Pe nn 
: saldo gegen- 
Land der EFTA d FTA 
an = Bene | über der EFTA 

Mio. DM Mio. DM Mio. DM 

Bundesrepublik 6 485 | 10 151 | + 3666 
Frankreich 2 238 2 881 | + 643 
Italien 2 465 2302 | — 163 
Benelux 4 087 5 473 + 1386 
EWG, gesamt 15 275 20 807 + 5532 
Großbritannien 6 279 | 4 931 -—- 1348 
Dänemark 2029 1659 —- 37 
Norwegen 1 940 848 — 1092 
Schweden 4150 | 2 713 | — 1437 
Osterreich 2.449 | 1915 — 534 
Schweiz 4 225 | 2 554 — 1671 
Portugal | 789 | 298 | —EAgl 
EFTA, gesamt 21 861 14 918 — 6 943 


(Umrechnung in DM erfolgte über den amtlichen Wechselkurs) 
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halb der beiden Blöcke wird sich für die EWG-Länder, ins- 
besondere aber für die Bundesrepublik, die Schwierigkeit 
ergeben, das hohe Ausfuhrniveau gegenüber den EFTA- 
Ländern zu erhalten. Die EFTA-Länder dagegen werden 
versuchen, ihre Einfuhren stärker aus den anderen EFTA- 
Ländern zu decken, und werden auch bestrebt sein, zu 
Lasten ihrer bisherigen Einfuhren aus dem EWG-Raum 
mehr aus Drittländern zu beziehen. Dadurch dürfte sich der 


Tafel2. Anteile der Ein- und Ausfuhr der EWG und EFTA in % der 
Gesamteinfuhr und -ausfuhr der EWG- und EFTA-Länder im Jahre 1958. 


Einfuhr in ?/, der Ausfuhrin /, der 
Gesamteinfuhr Gesamtausfuhr 
I aus EWG- |aus EFTA- | inEWG- | in EFTA- 
Ländern Ländern Länder Länder 

%o 0%/o do | %/o 
EWCG-Länder | 
Bundesrepublik 26 21 27 27 
Frankreich | 22 9 22 13 
Italien 22 18 24 22 
Niederlande 42 14 42 25 
Belgien-Luxembg. | 47 t 15 45 16 
EFTA-Länder | 
Großbritannien | 14 | 10 13 10 
Dänemark | 36 | 40 32 40 
Norwegen 35 | 38 | 27 37 
Schweden 42 25 31 35 
Schweiz | 59 11 | 39 15 
Osterreich | 56 11 50 | 10 
Portugal 


stark passive Außenhandelssaldo der EFTA (- 6943 Mio. DM 
im Jahre 1958) langfristig verbessern. 


In Tafel 2 sind die prozentualen Einfuhranteile der 
EWG- und EFTA-Länder an der Gesamteinfuhr dieser Län- 
der dargestellt. Den Einfuhranteilen sind die entsprechen- 
den prozentualen Ausfuhranteile gegenübergestellt. 


Wie aus Tafel 2 ersichtlich, sind die Außenhandelsver- 
flechtungen zwischen den beiden Blöcken sehr eng. So 
stammen 21 °/o aller Einfuhren der Bundesrepublik aus dem 
EFTA-Raum, während je 27°/o der Ausfuhr in die EFTA- 
Länder und die EWG-Staaten gingen. Von der EFTA sind 
besonders die Schweiz, Österreich und Schweden die über- 
ragenden Handelspartner der EWG. 59°/o aller Einfuhren 
der Schweiz, 56°o der Einfuhren Österreichs und 42/0 der 
Einfuhren Schwedens stammen aus den EWCG-Ländern. 
Anderseits gingen 39°/o der Schweizer Ausfuhr, 50°/o der 
Ausfuhr Österreichs und 31 %o der schwedischen Ausfuhr in 
den EWG-Raum. Da die Bundesrepublik und die Benelux- 
Länder niedrigere Einfuhrzölle haben als Frankreich und 
Italien, der künftige gemeinsame Außenzolltarif der EWG 
aber aus dem arithmetischen Mittel der nationalen Zoll- 
tarife der EWG-Staaten gebildet wird, müssen die meisten 
Einfuhrzölle der Bundesrepublik und der Benelux-Länder 
erhöht werden. Hierdurch verteuern sich die Importe aus 
den EFTA-Ländern und sonstigen Drittländern. Dagegen 
werden sich die Einfuhren der Bundesrepublik aus dem 
EWG-Raum verbilligen, da die Binnenzölle innerhalb der 
EWG schrittweise bis 1970 abgebaut werden. Auch die Aus- 
fuhrbedingungen der Bundesrepublik gegenüber den übri- 
gen EWG-Ländern werden sich verbessern, da den Bestim- 
mungen des EWG-Vertrages entsprechend die Binnenzölle 
bis 1970 abgeschafft werden. 


Die Ausiuhrstruktur der westdeutschen Elektroindustrie 
(Bundesrepublik und West-Berlin) 
Der Umsatz der westdeutschen Elektroindustrie betrug 
im Jahre 1959 insgesamt 17 303,2 Mio.DM, davon wurden 


3871,4Mio.DM exportiert (22,4°/0). In Tafel 3 ist die Ab- 
satzstruktur des westdeutschen Elektroexports dargestellt. 
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Die--Ausfuhrstruktur der westdeutschen Elektroindustrie 
in den Jahren 1958 und 1959. 


(Bundesgebiet und West-Berlin) 


Tafel 3. 


1958 1959 


Anteil von Anteil von 
der Gesamt- 
Elektro- 


ausfuhr 
%/o 


Absatzgebiete der 
westdeutschen 


Elektroindustrie Elektro- 


ausfuhr 
%o 
Frankreich 


(bis 5. 7.59 einschl 
Saargebiet) 


Italien 
Niederlande 


Belgien/Luxemburg 


EWG, gesamt 


Großbritannien 
Schweden 
Schweiz 
Österreich 
Norwegen 
Dänemark 
Portugal 


EFTA, gesamt 


EWG und EFTA 


Übrige Länder 


Gesamt- 
Elektroausfuhr 


Für die westdeutsche Elektroindustrie ist also Schweden 
mit 353,1 Mio.DM der größte Abnehmer. Es folgen 
die Niederlande mit 352,5 Mio.DM, die Schweiz mit 
236,1 Mio.DM und Italien mit 223,2 Mio. DM. Während die 
EWCG-Länder 24,0°/o des Exports der westdeutschen Elektro- 
industrie aufnahmen, gingen 30,2% in die EFTA-Länder. 
Die Bundesrepublik, nach den USA der zweitgrößte Ex- 
porteur von elektrotechnischen Erzeugnissen in der Welt, 
muß in den kommenden Jahren verstärkt mit der Kon- 
kurrenz der britischen und schweizerischen Elektroindustrie 
in den EFTA-Ländern rechnen. Großbritanniens Elektro- 
industrie exportierte 1958 für insgesamt 3,1 Mrd. DM, davon 
allerdings nur für 217,3Mio.DM in die EFTA-Länder, aber 
für 314,4 Mio.DM in die EWG-Staaten. Während es für die 
britische Elektroindustrie schwieriger werden dürfte, ihren 
Export in den EWG-Raum zu halten, wird sich die Kon- 
kurrenz, vor allem mit der westdeutschen und niederländi- 
schen Elektroindustrie, im EFTA-Raum verschärfen. Von 
den Außenhandelsbedingungen her gesehen, ergibt sich für 
die britische Elektroindustrie ein Vorteil gegenüber der 
westdeutschen Elektroindustrie, da innerhalb der EFTA alle 
Einfuhrzölle abgebaut werden, für die Bundesrepublik die 
nationalen Einfuhrzölle der EFTA-Länder aber bestehen- 
bleiben. 


EWG-Ministerrat verkürzt Übergangszeit 


Am 12.5.1960 hat der Ministerrat der EWG in Brüssel 
eine Einigung über die Vorschläge der EWG-Kommission 
zur Verkürzung der Übergangszeit erzielt, die unter der 
Bezeichnung „Hallstein-Plan“ bekanntgeworden sind. 


1. Die laut EWG-Vertrag vorgesehene zweite Senkung der 
Binnenzölle um 10 %o wird fristgemäß am 1.7. 1960 durch- 
geführt. Diese Zollsenkung darf auch auf Drittländer 
ausgedehnt werden, falls dadurch der errechnete Gemein- 
same Außenzolltarif nicht unterschritten wird. Für die 
Bundesrepublik als Niedrig-Zollgebiet kommt allerdings 
nur in Ausnahmefällen diese Bestimmung zum Zuge. 


2. Die dritte Senkung der Binnenzölle um weitere 10% des 
Ausgangs-Zolltarifs vom 1.1.1957, die der EWG-Vertrag 
erst zum 1.1.1962 vorsieht, erfolgt bereits am 1.1. 1961. 
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3. Die erste Angleichung der nationalen Zolltarife an den 
\ Gemeinsamen Außentarif wird — ein Jahr früher als im 
Vertrag vorgesehen — bereits am 1.1.1961 durchgeführt, 
Die Angleichung erfolgt aber nicht an die Zollsätze der 
(nach dem arithmetischen Mittel der nationalen Zollsätze 
vom 1.1.1957) errechneten Tarife, sondern an die um 
20° gesenkten Sätze dieses Tarifes, Der Gemeinsame 
Außentarif wurde aber nicht „endgültig” um 20% ge- 
senkt, vielmehr soll diese Senkung so lange als „provi- 
sorisch“ angesehen werden, bis das Ergebnis der Anfang 
1961 beginnenden neuen Zollkonferenz im Rahmen des 
GATT (General Agreement on Tariffs and Trade), an 
dem 37 Staaten beteiligt sind, feststeht. Im Vordergrund 
der bereits am 1. September 1960 beginnenden ersten 
Phase der Zollkonferenz in Genf stehen Verhandlungen 
zwischen den EWG-Ländern und den anderen GATT- 
Ländern über Zollkonzessionen, die infolge Ablösung 
der nationalen Zolltarife durch den gemeinsamen EWG- 
Außentarif verändert werden. Es ist zu hoffen, daß der 
Gemeinsame Außentarif der EWG-Länder durch diese 
Ausgleichsverhandlungen wesentlich gesenkt wird. 


4. Die Bundesrepublik wird ermächtigt, ihre im August 
1957 vorgenommene konjunkturpolitische Zollsenkung 
um 25° in zwei Etappen — am 1.1. 1961 und am 
1.1. 1962 — rückgängig zu machen. 


3. Ende 1961 werden alle noch vorhandenen Kontingente 
im Warenverkehr zwischen den EWCG-Staaten beseitigt. 
Dabei handelt es sich aber nur um Kontingente für die 
Einfuhr von Industrieerzeugnissen. 


autonome Zollsenkung wurde auch gegenüber sogenannten 
Drittländern durchgeführt. 


Am 1.1.1959 (1. Binnenzollsenkung) und am 1.7.1960 
(2. Binnenzollsenkung) brauchte die Bundesrepublik ihre 
Zölle gegenüber den EWG-Staaten nicht zu senken, da die 
laut Vertrag vorgesehenen Zollsenkungen um jeweils 10 °%o 
durch die konjunkturpolitische Zollsenkung vom August 
1957 bereits vorweggenommen waren. 


Am 1.1.1961 wird die erste Anpassung der Zollsätze an 
den gemeinsamen Außentarif, der in drei Anpassungsstufen 
gegenüber den Drittländern eingeführt wird, erfolgen. 


Am 1.1.1961 muß die Bundesrepublik die Differenz zwi- 
schen dem Ausgangszollsatz vom 1.1.1957 (80) und dem 
um 20 °%/o gesenkten gemeinsamen Außentarif (von 13/0 auf 
10,4 /0) um 30% vermindern. Ferner ist sie verpflichtet, die 
konjunkturpolitische Zollsenkung zur Hälfte rückgängig zu 
machen. (Die Differenz zwischen 8,0 %/o und 10,4 %/o ist 2,4 %o. 
30 %/o von 2,4 %/o sind 0,72 /o. Zollsatz gegenüber Drittländern 
ab 1.7.1961: z.Z. gültiger Zollsatz von 6 %o + 0,72 °/o + 1°o 
aus der 50-prozentigen Aufhebung der konjunkturpoliti- 
schen Zollsenkung = 7,7 Jo). 


Laut EWG-Vertrag muß also die Bundesrepublik am 
1.1.1961 gegenüber Ländern außerhalb der EWG einen Ein- 
fuhrzollsatz für Motoren und Generatoren bis 1000 kg Ge- 
wicht von 7,7°/o anwenden, diesen Satz in der folgenden 
Anpassungsstufe um weitere 1,7% auf 9,4°o erhöhen und 
spätestens ab 1.1.1970 den endgültigen Außentarif von 
10,4 °/o einführen. 


Tafel 4. Der Abbau der Einfuhrzölle in den EWG- und EFTA-Ländern für Motoren und Generatoren bis 1000 kg Gewicht. 
(Änderungen der EWCG-Ministerratsbeschlüsse vom 12.5.1960 bereits berücksichtigt.) 
Zollbelastung Binnenzollsätze Außenzollsätze gegenüber Drittländern 
| 
des ächste | BR 
R Zollsatz nächs 
Länder Einfuhrwerts | bi 5 i » b Anpassung m 
oder des | am 1.1.1957 15 a bis a a (Termin se 
Einfuhrgewichts 30, 6. 1960 1. 7. 1960 30. 6. 60 1.7. 60 1 Ve Ben 
in | festgelegt) abit. 70) 
I 
| | | 
EWG-Länder | | | | | | 
Bundesrepublik 9% 8,0 | 6,0 | 6,0 6,0 6,0 | | 941) | 10,4 
Frankreich 0%/g 20,0 18,0 16,0 18,0 | 18,0 ?) | 151 | 12,2 | 10,4 
Italien 0/5 15,0 13,3 12,0 13,5 | 13,92] | 12,1 | 10,7 | 10,4 
Benelux %/ 8,0— 12,0 7,2—10,8 6,4—9,6 8,0—12,0 | 8,0—12,0 | 8,7—11,5 | 9,4—11,0 | 10,4 
| 
EFTA-Länder | 
Großbritannien %/g o 17,5—20,0 14,0—16,0 
Schweiz Franken/100kg, . 35.— bis 28.— bis 
120.— Fr. 96.— Fr. Die Zollsätze der EFTA-Länder bleiben gegenüber allen 
Österreich 0/0 | . 18,0— 24,0 14,4—19,2 Staaten, die nicht zur EFTA gehören, auf dem Stand vom 
F | 75 30. 6. 1960. Sie werden nur im Rahmen von GATT-Zoll- 
Dänemark 0 > | ' 6,0 senkungsrunden oder durch autonome Maßnahmen ver- 
Norwegen 0/o . | 10,0 | 8,0 ändert. 
Schweden 0 | o | 10,0 | 8,0 
Portugal Escudos/1 kg o 12.— bis 9,60 bis 
| | 24 Esc. 19,20 Esc. 


1) Die konjunkturpolitische Zollsenkung der Bundesrepublik vom August 


1957 in Höhe von 25 %/o des damals gültigen Tarifs (8 %o) ist am 1.1. 1961 


und in der folgenden Anpassungsstufe je zur Hälfte rückgängig zu machen. 


2) Frankreich und Italien werden voraussichtlich ihre Binnenzollsenkung vom 1.7.1960 nicht an Drittländer weitergeben. 


In Tafel 4 ist die künftige Entwicklung der Einfuhr- 
zölle in den EWG- und EFTA-Ländern am Beispiel für Mo- 
toren und Generatoren bis zu einem Gewicht von 1000 kg 
dargestellt. Die Tafel berücksichtigt bereits die durch den 
Ministerrat der EWG beschlossenen Änderungen im Zoll- 
abbau gegenüber Drittländern, 


Aus der Tafel 4 wird folgendes deutlich: 


Der Zollsatz der Bundesrepublik für Motoren und Gene- 
ratoren bis 1000 kg Gewicht betrug am 1.1.1957 (Ausgangs- 
zollsatz) 8°/o. Er wurde im August 1957 im Zuge konjunk- 
turpolitischer Zollsenkungen um 25 °/» auf 6 °/o gesenkt. Diese 


Frankreich hatte am 1.1.1957 einen Zollsatz für Motoren 
und Generatoren von 20%. Am 1.1.1959 wurde dieser Zoll- 
satz laut EWG-Vertrag um 10°/ auf 18°/u gesenkt. Diese 
Senkung erfolgte auch gegenüber Drittländern. Die am 
1.7.1960 gegenüber den EWG-Partnern durchgeführte zweite 
Senkung des Ausgangszollsatzes um 10 °o wurde nicht auf 
die Drittländer ausgedehnt, so daß sich bis zum Ablauf des 
Jahres 1960 der französische Einfuhrzoll für diese Erzeug- 
nisse aus Drittländern nicht ändert. 


Am 1.1.1961 wird die Differenz zwischen dem fran- 
zösischen Ausgangszollsatz vom 1.1.1957 (20% und dem 
endgültigen Außentarif (10,4%) um 30° vermindert. 
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(Differenz zwischen 20° und 10,4% = 9,60. 30 ho von 
9,6 %/o = 2,88%. Außenzolltarif ab 1.1.1961: derzeitiger Tarif 
von 18,0 %/o—2,9%/o = 15,1%.) Bei der folgenden Anpassung 
ist der Zollsatz von 15,1% wiederum um 2,9% auf 12,2 %0 
herabzusetzen. 


Wie die Tafel 4 zeigt, wird sich für die Bundesrepublik 
die Einfuhr von Motoren und Generatoren aus Drittländern 
verteuern, die Einfuhr aus EWG-Ländern dagegen aber ver- 
billigen. Will die westdeutsche Elektroindustrie aber Mo- 
toren und Generatoren nach Schweden liefern, muß sie in 
Kauf nehmen, daß Schweden stets 10° Einfuhrzoll wie 
früher erhebt, während Einfuhren Schwedens aus Groß- 
britannien, der Schweiz und anderen EFTA-Ländern ab 
1.7.1960 nur noch mit 8/0 belastet und ab 1.1.1970 zollfrei 
werden. 


Die deutsche Exportindustrie hat bereits vor Inkraft- 
treten des EWG-Vertrages und der EFTA-Konvention ge- 
fordert, diese Diskriminierungen zu beseitigen oder wenig- 
stens zu mildern. Insbesondere wurden Verhandlungen über 
einen Brückenschlag zwischen der EWG und EFTA gefor- 
dert, doch blieb das letzte Ziel stets die Gründung einer 
Großen Europäischen Freihandelszone. Mehr und mehr 
scheint sich abzuzeichnen, daß dieser Plan nicht zu verwirk- 
lichen ist. 


Ständiger Kontakt zwischen EWG und EFTA 


Der 10. Juni 1960 ist ein Tag von besonderer Bedeutung 
in der Geschichte der wirtschaftlichen Zusammenarbeit und 
Integration Europas. An diesem Tage hat der sogenannte 
2ler-Ausschuß der OEEC, in dem die 18 Mitglieder der 
OEEC, USA, Kanada und die EWG-Kommission als Ver- 
handlungspartner vertreten sind, beschlossen, zur Behand- 
lung der europäischen Handelsprobleme einen Studien- 
ausschuß einzusetzen, der sich mit folgenden vier Fragen- 
komplexen befassen soll: 


1. Prüfung der gegenseitigen Zolltarif-Konzessionen, die 
sich die sechs EWG-Staaten und die sieben EFTA-Staaten 
im Zusammenhang mit ihren vorgesehenen Zollsenkungs- 
maßnahmen machen könnten. 


2. Untersuchung besonderer Härtefälle und Schwierigkeiten 
im Zusammenhang mit den vorgesehenen Zollsenkungs- 
maßnahmen, für die GATT-gemäße Lösungen gefunden 
und außerdem die Interessen der Entwicklungsländer 
voll berücksichtigt werden sollen. 


3. Laufende Überwachung der Entwicklung der Handels- 
ströme nach Inkrafttreten der verschiedenen Zollsenkun- 
gen sowie Untersuchung und Beseitigung etwa noch auf- 
tretender Schwierigkeiten im Rahmen des GATT. 


4. Vorbereitung der am 1.September 1960 in Genf be- 


ginnenden GATT-Zollrunde. 


Dieser Studienausschuß hat seine Tätigkeit am 7. Juli 
1960 aufgenommen und soll bis zum 15. September 1960 dem 
2ler-Ausschuß einen Bericht über seine Arbeiten vorlegen. 
Damit hat das Studium konkreter Zoll- und Handels- 
probleme zwischen EWG und EFTA begonnen. 


Bei der fünften GATT-Zollrunde werden übrigens die 
EWCG-Staaten nicht mehr über ihre nationalen Zolltarife 
verhandeln, sondern werden sich auf der Grundlage des 
ursprünglichen EWG-Außenzolltarifs über gemeinsame Zoll- 
forderungslisten und Zollangebotslisten verständigen 
müssen. Die Verhandlungen selbst wird die EWG-Kom- 
mission führen, der ein beratender Ausschuß aus Vertretern 
der EWCG-Länder zur Seite stehen wird. Bereits am 
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1. August 1960 müssen dem GATT-Sekretariat in Genf die 
Zollforderungslisten der teilnehmenden Staaten vorliegen. 


Von besonderem Interesse ist immer noch die britische 
Absicht, der Montanunion und Euratom als Vollmitglied 
beizutreten. Allerdings dürfte sich diese britische Absicht 
kaum verwirklichen lassen, da angestrebt wird, die 
Exekutivorgane der EWG, der Montanunion und der Euratom 
zusammenzufassen. Falls Großbritannien also Mitglied der 
Montanunion und der Euratom, nicht aber Mitglied des 
EWG wird, wäre die Zusammenlegung der drei Exekutiv- 
organe stark behindert oder sogar unmöglich. Immerhin 
sind sich EWG und EFTA etwas nähergekommen. 


Die beabsichtigte Reform der OEEC 


Noch in diesem Jahr wird wahrscheinlich das Statut für 
die OECD (Organization for Economic Cooperation and 
Development) unterzeichnet, die die OEEC (Organization 
for European Economic Cooperation) ablösen soll. 


Neben den EWG- und EFTA-Ländern, der Türkei, 
Griechenland, Irland, Island und Spanien, die zur OEEC, 
dem Europäischen Wirtschaftsrat, gehören, wollen die USA 
und Kanada dieser Atlantischen Gemeinschaft beitreten. Die 
USA, die infolge ihrer umfangreichen militärischen und 
wirtschaftlichen Hilfeleistungen für das Ausland im Jahre 
1958 ein erhebliches Zahlungsbilanzdefizit zu verzeichnen 
hatten, stehen auf dem Standpunkt, daß eine Beschränkung 
dieser Hilfeleistungen politisch und wirtschaftlich gefährlich 
ist und daher die Hilfe für die Entwicklungsländer gleich- 
mäßiger als bisher auf alle leistungsfähigen Staaten verteilt 
werden muß. Außerdem befürchten die USA, daß ihre Aus- 
fuhr nach Europa erschwert wird, weil sich in Europa die 
EWG und die EFTA gebildet haben und zwischen diesen 
beiden europäischen Wirtschaftsblöcken Zollkonzessionen 
ausgehandelt werden sollen, an denen die USA nicht teil- 
haben werden. Es ist daher das Ziel der USA, enger mit 
den europäischen Staaten zusammenzuarbeiten, um den 
eigenen handelspolitischen Wünschen ein größeres Gewicht 
verschaffen zu können und außerdem ein gleichmäßiges 
Aufbringen der Entwicklungshilfe zu erreichen. Auf der 
Pariser Wirtschaftskonferenz am 12. und 13. Februar 1960 
waren sich alle 20 teilnehmenden Staaten darüber einig, 
daß das bewährte Werk der OEEC weitergeführt werden 
und die Volliberalisierung des Handels und des Zahlungs- 
verkehrs nicht nur zwischen den 18 Mitgliedstaaten der 
OEEC, sondern auch zwischen der OEEC und dem Dollar- 
raum so schnell wie möglich erreicht werden muß. 


Zusammenfassung 


Nachdem die EWG-Länder zum zweitenmal eine 10 '/oige 
Zollsenkung bei der Einfuhr von Waren gegenüber ihren 
Partnerländern vorgenommen haben, ist auch die erste 
20 °/sige Zollsenkung der EFTA-Länder wirksam geworden. 
Wie aus den Außenhandelsstatistiken hervorgeht, sind die 
Außenhandelsbeziehungen zwischen den beiden Blöcken 
recht eng. Auf lange Zeit gesehen, werden die Export- 
aussichten der westdeutschen Industrie und damit auch der 
westdeutschen Elektroindustrie im EFTA-Gebiet sinken. An 
Hand der Zollsätze für Motoren und Generatoren bis zu 
einem Gewicht von 1000kg werden die Zollsätze in den 
EWCG- und EFTA-Ländern und ihre voraussichtliche Ent- 
wicklung bis 1970 dargestellt. Im Hintergrund der Span- 
nungen zwischen EWG und EFTA stehen die Bemühungen 
der USA, durch eine Reform der OEEC, der die USA und 
Kanada als Vollmitglieder beitreten wollen, eine „Atlan- 
tische Wirtschaftsgemeinschaft“ zu gründen. 


| 
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Fast verdoppelt haben sich die Nominaleinkommen der 
Arbeiter in der Bundesrepublik seit 1950, wie aus einer 
Feststellung des Bundeswirtschaftsministeriums hervorgeht. 
Die durchschnittlichken Bruttowochenlöhne der Industrie- 
arbeiter stiegen von 58,13 DM im März 1950 auf 113,98 DM 
im Februar 1960. Da der Index der Verbraucherpreise im 
gleichen Zeitraum um 23°, gestiegen ist, ergibt sich eine 
Zunahme der Reallöhne um 59,30. Das gesamte Volksein- 
kommen wuchs von 745Mrd.DM im Jahre 1950 auf 
188,6 Mrd. DM im Jahre 1959. Von 20 Millionen Arbeitneh- 
mern arbeiten gegenwärtig 75/0 weniger als 48 Stunden in 
der Woche; etwa 10 Millionen arbeiten sonnabends nicht 
mehr. r 


Ven 1,9 auf 2,5GW will die Preußenelektra ihre Kraft- 
werksleistung bis 1965 erhöhen. Aus diesem Grunde wird 
das Investitionsvolumen für 1960 einen Betrag von 
120 Mio. DM erreichen, gegenüber 74 Mio. DM im Jahre 1959. 

r 


Mindestens 300 Mio.DM hat die bundeseigene Berg- 
werksgesellschaft Hibernia AG, Herne/Westf., bis einschließ- 
lich 1962 für Investitionszwecke vorgesehen, wovon die 
Hälfte auf Mechanisierung und Konzentration in den Gruben- 
betrieben und ein Drittel auf Energieanlagen entfällt. Z. Z. 
ist ein zweites Blockkraftwerk in Westerholt in Bau, das 
Mitte 1961 in Betrieb genommen werden soll. Die Strom- 
erzeugung von Hibernia ist seit 1949 von 847GWh auf 
rd. 2,7TWh im Jahre 1959 gestiegen. T 


Eine Kilowattstunde erspart der Hausfrau bis zu 10 Stun- 
den mühselige Arbeit im Haushalt, wie ein englischer Fach- 
mann errechnet hat. 2 


Mehrfachausnutzung von Fernsprechkanälen mit Hilfe 
eines Zeitverteilungsverfahrens untersucht man in einem 
Versuchs-Vermittlungsamt in London. Unter Verwendung 
gewöhnlicher Fernsprechleitungen gibt man in schnellem 
zyklischen Wechsel 100 Sprechkreise auf eine Leitung in der 
Weise, daß jeder Sprechkreis innerhalb von 100 us nur für 
die Dauer von 1us mit Hilfe eines oszillatorgesteuerten 
elektronischen Schalters verbunden und 99us unterbro- 
chen ist. e 


Die bisher leistungsstärkste Fernseh-Sendeanlage mit 
2500 kW effektiver Strahlungsleistung, deren Antenne von 
Rhode & Schwarz geliefert wurde, ist im April von der 
Radiotelevisione Italiana in Betrieb genommen worden. Die 
Antennenanlage besteht aus 438 UHF-Richtstrahlfeldern, die 
in 24 Gruppen zu je 2 Stück übereinander angeordnet sind. rg 


Eine Aluminium-Industrie will Griechenland errichten, 
um die reichen Bauxitvorkommen des Landes unmittelbar 
auszunutzen. Die griechische Regierung hat Beziehungen zu 
einer internationalen Finanzierungsgruppe aufgenommen, an 
der vor allem französische und amerikanische Werke be- 
teiligt sind, um die Kosten, die auf 75 Mio. $ geschätzt wer- 
den, aufzubringen. Voraussetzung für die Verwirklichung 
der Pläne ist der Bau eines Wasserkraftwerkes am Fluß 
Achelos. r 


Mit dem Bau eines 200-MW-Atomkraitweirkes ist in Ruß- 
land im Ural begonnen worden. Der Reaktor besteht aus 
einem 9m hohen Graphitzylinder mit etwa dem gleichen 
Durchmesser. Darin sind 998 Kanäle eingelassen, die den 
Brennstoff aufnehmen. Das Core steht in einem Wasser- 
behälter als Strahlenschutz. Als weitere Schutzmaßnahme 
ist der Behälter von einer 1m dicken Betonmauer umgeben. 

r 


Zum Fördern der Energiewirtschafit von West-Pakistan 
werden Deutschland 120 Mio.DM, Italien 40Mio.%$ und 
Frankreich 10Mio.$ zu den gleichen Bedingungen wie die 
Weltbank mit einer Laufzeit von 12 Jahren vorstrecken. 
Diese Beträge sind zum Ankauf von Maschinen und Aus- 
rüstungsgegenständen in den betreffenden Giäubigerländern 
vorgesehen. T 


In Pakistan wird ein neues Kabelwerk gebaut, an dem 
je eine britische, kanadische und pakistanische Firma be- 
teiligt sind. Der neue Konzern trägt den Namen Alcan 
Cables of Pakistan Ltd. Vorwiegend sollen Aluminium-, 
Stahl-Aluminium-Seile, sowie Aluminiumkabel hergestellt 
werden. . r 


Der Export japanischer Nachrichtengeräte und elektroni- 
scher Bauteile nach den USA stieg von 3Mio.$ im Jahre 
1956 auf 76 Mio. % 1959. Allein im letzten Jahr hat sich der 
Wert der Ausfuhr nach den USA gegenüber 1958 mehr als 
verdreifacht. 2 

Leuchttürme mit Solarzellen sind in Japan seit kurzem 
in Betrieb. 648 Silizium-Photozellen laden während des 
Tages einen 12-V-Nickel-Kadmium-Akkumulator auf. Eine 
10-W-Lampe gibt in der Nacht alle 7s einen Lichtblitz von 
1,5s Dauer. Der in einer starken Optik gebündelte Licht- 
blitz kann auf Entfernungen bis 15km wahrgenommen 
werden. Tr 

Rund 1 000 000 Fernsehteilnehmer in Australien werden 
voraussichtlich gegen Ende dieses Jahres registriert sein, 
wobei auch in ländlichen Gegenden im Gegensatz zu frühe- 
ren Jahren die Teilnehmerzahl in stärkerem Maße zunimmt. r 

Peru erhält von der Weltbank ein Darlenen von 
24 Mio. $ für Flußregulierung und für den Bau eines Wasser- 
kraftwerkes mit einer installierten Leistung von 120 MW 


bei Huinco unweit von Lima. T 
Das größte Radioteleskop der Welt, das z.Z. in Sugar 
Grove (USA) gebaut wird, kostet rd. 100 Mio. $. T 


Die lenkbare Abwehrrakete Hawk soll in Europa von 
5 Firmen der elektronischen Industrie in Westdeutschland, 
Frankreich, Italien, Belgien und Holland nachgebaut wer- 
den. Die amerikanische Firma Raytheon wird bei der Ein- 
richtung der Fertigung behilflich sein. % 

Ein elektrisch angetriebener Unterwasser-Traktor für 
ozeanographische Untersuchungen wurde in der Universität 
von Kalifornien gebaut. Er kann in Meerestiefen bis 6000 m 
arbeiten. Mit dem Steuerstand am Ufer ist er durch ein 
8km langes Koaxialkabel verbunden, das die von 4 Fern- 
sehkameras aufgenommenen Bilder sowie Meß- und Steuer- 
signale überträgt und den Kraftstrom für die 5,5-kW-Mo- 
toren der Raupenantriebe und für die Quecksilberdampf- 
lampen zuführt. Vom Steuerstand aus wird auch die hydrau- 
lisch betätigte mechanische Hand zur Entnahme von Boden- 
proben und für andere Arbeiten geführt. e 

Das höchste Bauwerk der Erde ist z.Z. der 494m hohe 
Fernsehmast der amerikanischen Fernsehstation WGAN-TV 
im Staate Maine an der nördlichen Ostküste der USA. Der 
dreieckige Stahlmast hat mit der Antenne rd. 500000 $ ge- 
kostet. r 

Ein 28-Kanal-Bandaufnahmegerät ist von einer ameri- 
kanischen Firma entwickelt worden. Die Laufzeit beträgt 
30s bei einer Bandgeschwindigkeit von 75cm/s. Es kann 
Gleichstrom und Wechselstrom bis 5kHz auf 26 Kanälen 
aufzeichnen. Eine 10-kHz-Zeitmarke wird auf 2 Spuren auf- 
gezeichnet. Im vollständig druckfesten Gehäuse sind 16 Dif- 
ferentialverstärker eingebaut. Infolge seines geringen Ge- 
wichtes von 4,5kg ist es für die Luftfahrt gut geeignet. Es 
hat 15,6cm Dmr. und ist 16,3 cm lang. rg 

Eine elektronisch gesteuerte Radaranlage gestattet das 
gleichzeitige Orten von Satelliten in großen und von Flug- 
zeugen in niedrigen Höhen. Die bisherige mechanische Be- 
wegung der Richtantenne ist durch rein elektronische Steue- 
rung des Antennen-Richtdiagrammes ersetzt. Kig 

Ein Minitrack-Netzwerk wird im Dezember in USA in 
Betrieb genommen. Es ist in der Lage, die Umläufe aller 
Satelliten bis in polare Breiten zu beobachten. Das System 
arbeitet auf der Frequenz 136 MHz. Kig 

Funkenentladung zur Blechverformung kann an die Stelle 
der bisher benutzten Verformung durch die Druckwelle eines 
Sprengstoffs treten. Man läßt durch Kondensatorentladung 
zwischen zwei in Wasser getauchten Elektroden einen Fun- 
ken überspringen. Die dabei entstehende Druckwelle wird 
durch das Wasser auf das zu verformende Werkstück über- 
tragen. Durch Änderung der Kondensatorspannung kann 
man die Energie der Druckwelle viel feiner einstellen als 
bei Verwendung von Sprengstoff. e 

Hohe kurzzeitige Magnetfielder bis zu 290 kAW/cm für 
die Dauer von 0,7ms ließen sich durch Kondensatorentla- 
dung (Elektrolytkondensatoren 2000 uF bei 2kV) mit einem 
Ignitron als Entladungsschalter erreichen, wenn man die 
Widerstandsfähigkeit der Spulenwindungen gegen die hohen 
mechanischen Beanspruchungen durch gießharzgetränktes 
Glasfaserband verstärkte. e 
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DK 621.791.763.1 


Das Kondensator-Impulsschweißen. Nach Früngel, F.: Schwei- 
ßen u. Schneiden Bd.12 (1960) H.1, S. 14-18; 11B., 1 Taf., 
2 Qu. 


Die Kondensator-Impulsschweißung gehört zu den Wider- 
stands-Schweißverfahren, diemit für den einzelnen Schweiß- 
vorgang auf induktivem und kapazitivem Wege gespeicher- 
ter Energie arbeiten. Da die Entwicklung leistungsfähiger 
Speicherkondensatoren in den letzten Jahrzehnten beacht- 
liche Erfolge zu verzeichnen hat, wird das induktive Ver- 
fahren heute aus wirtschaftlichen Gründen selten gewählt. 
Beim kapazitiven Verfahren wird über einen Transformator 
und Gleichrichter eine Kondensatorbatterie aufgeladen. Die 
gespeicherte Energie wird durch einen Steuerteil über die 
primäre Seite des Schweißtransformators entladen, so daß 
im sekundären Kreis ein Schweißstrom fließt. Ein Vorteil 
des Verfahrens ist in der geringen Belastung des Ver- 
sorgungsnetzes infolge des Speicherprinzips im Vergleich 
zur Halbwellen-Impulsschweißmaschine zu sehen; allerdings 
ist ein größerer Geräteaufwand nötig. 

Die Aufladezeiten von 0,1 bis 10s sind von Einfluß auf 
die Punkthäufigkeit. Die Entladezeiten dagegen betragen 
wenige tausendstel bis hundertstel Sekunden. Bei konstan- 
ter Netzspannung erhält man konstante Schweißenergie; 
sie ist ein Kennzeichen der Maschinen und wird in Watt- 
sekunden angegeben. Die größte bis jetzt gebaute Maschine 
hat 50 000 Ws. 

In dem Aufsatz werden die physikalischen Grundlagen, 
die Durchführung des Verfahrens, die verwendeten Elek- 
troden und die maschinelle Ausrüstung besprochen. Bei- 
spiele der Anwendung werden insbesondere aus der Elek- 
troindustrie (Vakuumröhren, Transistoren, Relaiskontakte, 
Litzen und Drähte) angegeben. Bemerkenswert ist auch die 
Möglichkeit des Verschweißens unterschiedlicher Metalle, 
z.B. kann man Kupferdrähte an Aluminium- und Messing- 
hülsen und Kupfer mit Nickellegierungen verschweißen. Auf 
auftretende Fehler und deren Ursachen wird ebenfalls ein- 
gegangen. 

Zu beachten ist, daß es sich um ein ausgesprochenes 
Kurzzeitverfahren handelt, das sich also für Schweißungen 
mit geringster Wärmeeinflußzone und sehr rascher Ab- 
kühlung eignet. Die Werkstoffe und die Art der Schweiß- 
stelle müssen hierfür geeignet sein. Ist dies der Fall, so 
erhält man Schweißstellen ohne Anlauffarben und Beschädi- 
gungen, sowie ein feinkristallines Gefüge im Schweißquer- 
schnitt. Unter diesen Bedingungen hat das Verfahren sich 
in den letzten Jahren seinen Anwendungsbereich gesichert. 

Bru 


DK 537.322.15 : 621.791.76 


Untersuchungen zum Einfluß des Peltier-Eifektes auf Wider- 
stands-Schweißungen. Nach Scholz, S.: Z. angew. Phys. Bd. 12 
(1960) H.3, S. 111-117; 8B., 1 Taf., 14 Qu. 


Auf das Auftreten verschiedener Festigkeiten beim 
Widerstandsschweißen verschiedener Metalle je nach 
Schweißstromdurchgang haben bereits Hess, Cameron und 
Wyant hingewiesen. Balder nannte als Ursache für diese 
Erscheinung den Peltier-Effekt und führte Berechnungen und 
Versuche zum Erhärten seiner Annahme durch!). Die vor- 
liegende Arbeit befaßt sich eingehender mit dem Einfluß 
des Peltier-Effektes. 

Bei der Berechnung der Peltier-Wärme geht der Verfas- 
ser einmal von der ersten Thomsonschen Gleichung aus, die 
schon Balder für seine Berechnungen herangezogen hatte, 
zum anderen benutzt er die Kohlrausch-Beziehung, die 
einen Zusammenhang zwischen der durch Stromwärme er- 
zeugten Temperatur eines Engewiderstandes und der daran 
abfallenden Spannung liefert und auch oft bei Kontakt- 
problemen herangezogen wird. Das auf rechnerischem Wege 
- gefundene Integral für die relative Peltier-Wärme (ge- 
samte beim Widerstandsschweißen aufgewendete Energie/ 
Peltier-Wärme) läßt sich auf graphischem Wege auswerten. 

Für die experimentelle Untersuchung wurde eine PECO- 
Feinpunkt-Schweißmaschine verwendet, die mit einem 


1) T. C. Balder: Der Einfluß des Peliier-Effektes auf das Wider- 
standsschweißen. Philips techn. Rdsch. Bd. 20 (1958/59) H. 7, S. 197-201. 
Ref. in ETZ-B Bd. 11 (1959) S. 486. 


RUNDSCHAU GE _ 


Mehrperioden-Steuergerät versehen war, das eine Wahl 
zwischen !/2, 1, 2, 3 und 4 Perioden gestattet. Die verwen- 
dete Metallkombination sollte eine große Thermospannung, 
einen geringen Leitfähigkeits-Unterschied (möglichst die 
gleiche Joulesche Wärme bei beiden Partnern) und keine 
Oxydschichten (unkontrollierbare Beeinflussung des elek- 
trischen Widerstands vor dem Schweißen) haben. Als ge- 
eignetste Kombination wurde das Paar Gold—Palladium ge- 
funden. Beide Partner wurden in Drahtform von 0,5 mm 
Durchmesser rechtwinklig aufeinandergeschweißt. Um eine 
Verfälschung der Energiemessungen in beiden Stromrich- 


tungen zu vermeiden, stellte man Doppelschweißungen her, | 


d.h. der Golddraht wurde zwischen zwei parallelen Pal- 
ladiumdrähten geschweißt, 

Die Auswertung der Untersuchungsergebnisse ergab, daß 
sich die Peltier-Wärme am stärksten im Anfangteil des 
Schweißimpulses auswirkt, wenn die unmittelbar in der Be- 
rührungsfläche der beiden Partner entwickelte Wärme eine 
Vergrößerung dieser Fläche bei gleichzeitigem Zusammen- 
bruch der Oberflächenrauhigkeiten bewirkt. Quantitativ er- 
gab sich bei der etwas umständlichen Ermittlung des Inte- 
grals bei drei Oszillogrammen nach dem Berechnungsver- 
fahren eine relative Peltier-Wärme von | AW/W | = 0,113 
+ 0,015. Aus der Steigerung der zwei Ausgleichsgeraden, 
die durch die Messung des Energiewiderstandes der fertigen 
Schweißstelle in Abhängigkeit von der aufgewendeten elek- 
trischen Energie erhalten wurden, folgte | AW/W | = 0,13 
+0,15. Hier wird die viel stärkere Streuung auf größere 
Meßfehler zurückgeführt, die ihren Grund in den Unsicher- 
heiten des Verfahrens haben. 

Zusammenfassend läßt sich also sagen, daß die beim 
Widerstandsschweißen zweier thermoelektrisch verschie- 
dener Metalle auftretende Peltier-Wärme für das Metall- 
paar Gold—Palladium etwa 10°/o der für die Schweißung 
aufgewendeten Energie beträgt. Ggb 


DK 621.791 : 537.533.06 
Schweißen und Schneiden mit Elektronenstrahlen. Nach 
Steigerwald, K.H.: Schweißen u. Schneiden Bd.12 (1960) 
H.3, S789-95; 14B., 2 Taf., 10 Qu. 


Beim Elektronenstrahl-Schweißen, -Schneiden und -Boh- 
ren wird die Umwandlung der Strahlenenergie eines Elek- 
tronenstrahls in Wärme verwertet. Bereits im Jahre 1949 
baute die Firma K. Zeiß eine Elektronenstrahl-Versuchs- 
anlage, um die Anwendungsmöglichkeiten der beim Auf- 
treffen von Elektronenstrahlen auf Metall entstehende 
Wärme zu studieren. Schon die ersten Versuche mit dieser 
Anlage brachten gute Ergebnisse beim Herstellen von 
Schweiß- und Lötverbindungen, jedoch war die hierbei er- 
zielbare Lokalisierung der thermischen Wirkung für Bohr- 
und Fräsarbeiten nicht ausreichend, da durch die Wärme- 
leitfähigkeit der Metalle auch vom Strahl nicht betroffene 
Gebiete erwärmt und z.T. geschmolzen wurden. Die hier 
ansetzenden Forschungen brachten weitere Erkenntnisse 
über die Wirkung des Elektronenstrahles und in der 
Folge auch Ausführungen von Elektronenstrahl-Fräs- und 
-Schweißmaschinen. 

Um höhere Leistungen zu erzielen, arbeitet man mit 
kurzen Strahlimpulsen, deren Zeiten im Bereich von 10-4s 
bis 106s bei Impulsfolgefrequenzen bis zu 5kHz liegen. 
Nicht mehr der Querschnitt des Elektronenstrahles, son- 
dern sein Weg über die zu bearbeitende Fläche bestimmt 
die Form der Fräsung. Der Strahl wird bei stillstehendem 
Werkstück von einem elektromagnetischen System abge- 
lenkt, dessen Spulen mit programmgesteuerten Strömen be- 
schickt werden. Die in dem Aufsatz angegebenen Beispiele 
von Feinstbearbeitungen mit Elektronenstrahlen zeigen, 
daß auch für das Fräsen und Schneiden größerer Werk- 
stücke heute keine grundsätzlichen technischen Schwierig- 
keiten mehr bestehen. 

Durch weitere Vorversuche mit Strahlleistungen bis zu 
2kW wurden Eindringtiefen der Elektronenstrahlen sowie 
die Form der Schmelzzonen experimentell untersucht. Dieses 
sogenannte Tiefschweißen benötigt nur einen Bruchteil 
der Energie, die ein konventionelles Verfahren erfordert. 
Der Elektronenstrahl durchdringt Bleche völlig und vermag 
auf der der Eindringstelle gegenüberliegenden Seite zu 
schweißen. Als Beispiel wird ein T-Stück angegeben, bei 
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dem der Elektronenstrahl von oben kam, durch das waage- 


rechte Kopfblech hindurchging und dieses dann auf den 
senkrechten Steg aufschweißte. Außer zum Schweißen an 
schwer zugänglichen Stellen wird dieses Verfahren seines 
apparativen Aufwandes wegen zum Schweißen von schwer 
schweißbaren Metallen und Legierungen oder zum Her- 
stellen von Schweißverbindungen mit einem Kleinstmaß an 
Verzug benutzt. Unentbehrlich — vor allem in den USA — 
ist das Verfahren bei Werkstoffen geworden, die unter 


einem besonderen Gasschutz oder im Vakuum geschweißt 
werden müssen. 


Schließlich wird der Aufbau einer neueren Elektronen- 
strahl-Schweißmaschine beschrieben. Sie besteht im wesent- 
lichen aus der eigentlichen Schweißmaschine (mit elek- 
tronenoptischer Säule, dem Vakuumgehäuse zum Aufneh- 
men des Werkstückes und mit der im Unterbau befindlichen 
Vakuumanlage), der Hochspannungsanlage mit Steuerpult 
(Hochspannung von O0 bis 150kV einstellbar), dem Steuer- 
spannungsgerät und dem Schaltschrank mit der restlichen 
elektrischen Steueranlage (Hauptschalter, Netzspannungs- 
überwachung, Schalter und Ventile für die Vakuumpumpen 
und Regel- und Steuereinrichtungen für die elektronen- 
optischen Linsensysteme), 

Das große Interesse, das dieses Schweißverfahren in 
den USA gefunden hat, berechtigt zu der Annahme, daß es 
für besondere Zwecke noch interessante Anwendungs- 
gebiete erschließen wird. Ggb 


DK 621.316.5.066.6 : 620.193.21 


Korrosionsprüfung elektrischer Kontakte. Nach Weissler, J.: 
Feinwerktechn. Bd.64 (1960) H.2, S. 58-61; 11B. 


Die Güte elektrischer Kontakte, wie Steck- und Schalter- 
kontakte, Klemm- und Quetschverbindungen, Lötstellen, 
beeinflußt wesentlich die Betriebssicherheit des Gesamt- 
gerätes. Die Klimafestigkeit der Kontakte nach den im Ent- 
wurf DIN 40040 festgelegten Bedingungen muß daher 
untersucht werden. Bei den vorliegenden Prüfungen wer- 
den sechs Prüfzyklen angewendet, und zwar Wechsel- und 
Dauerklima Tropen und Europa, Salznebel und Industrie- 
klima. Die untersuchten Kontakte stammen aus dem Be- 
reich des Rundfunk- und Fernsehapparatebaues. 

Aus der Gruppe der festen, nicht lösbaren Verbindun- 
gen wird die Wickelverbindung (wire-wrap-Verbindung) 
genauer behandelt. Die Prüfung des Übergangswiderstan- 
des während 50-wöchiger Lagerung bei 40°C und 90% 
relativer Feuchte (Tropenklima) ergibt einen unwesentlich 
kleinen Anstieg. In bezug auf den Kontaktdruck läßt sich 
während des Versuches keine Änderung feststellen. 

Im folgenden wird aus der Gruppe der selten lösbaren 
Verbindungen die Erprobung des Kantenverbinders (edge- 
connector) ausführlich beschrieben. Dieser ist nach der 
Untersuchung der Veränderung von Maulweite und Über- 
gangswiderständen starken klimatischen Beanspruchungen 
gewachsen. Der Edge-Connector ist bei 60 °C Dauertempe- 
ratur betriebssicher. Der Übergangswiderstand der Quetsch- 
verbindung vom Kontaktschuh zum Anschlußkabel zeigt 
praktisch keine Veränderung bei Tropenklima, d.h. der 
Quetschdruck ist genügend groß, um eine luftdichte innere 
Berührung der Metalle herzustellen. 

Im letzten Abschnitt wird über zwei oft lösbare Ver- 
bindungen berichtet, Für elektrisch fast gar nicht belastete 
Fernmeldekontakte stellt der Verfasser abschließend vier 
Forderungen auf, deren Erfüllung Korrosionseinflüsse prak- 
tisch ausschalten. Wichtig sind danach u.a. der Kontakt- 
druck und die verwendeten Metalle. Thr 


DK 621.3 : 338(45) 
Elektrizitätswirtschaft Italiens 1958. (L’'industria elettrica 
Italiana nel 1958.) Nach einer Veröffentlichung der „Asso- 
ciazione Nazionale Imprese Produttrici e Distributrici di 
Energia Elettrica (ANIDEL)*. 


Im Jahre 1958 betrug die installierte elektrische Leistung 
in Italien 15080MW, davon stammen 77°/o aus Wasser- 
kraft- und 23% aus Wärmekraft-Anlagen. Die Erzeugung 
erreichte 45,5 TWh (79°/o aus Wasserkraftwerken). Die hy- 
draulischen Anlagen erreichten rd. 3100 Benutzungsstunden, 
die Wärmekraftwerke rd. 2750h. In Zukunft ist mit stär- 
kerer Ausnutzung der Wärmekraftwerke zu rechnen. Man 
will auf 5000 Jahresbenutzungsstunden kommen. Im Be- 
richtsjahr kamen 1066 MW (davon 51,4°/o aus Wasserkraft- 
werken) neu in Betrieb, die 4,18 TWh erbrachten. Bemer- 
kenswert ist, daß von der zusätzlichen Erzeugung 2,65 TWh 
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(63,4%/0) aus Wärmekraftwerken stammten, Das Schwer- 
gewicht verschiebt sich in kommenden Jahren zu den 
Wärmekraftwerken hin. Dies erkennt man aus den im Bau 
befindlichen Anlagen: 1958 waren insgesamt 3249MW im 
Bau, davon entfallen auf thermische Anlagen mit 1730 MW 
rd. 53,2 /0. Die Erzeugungsmöglichkeit der Neuanlagen wird 
auf 13,58 TWh geschätzt, davon 8,65 TWh (63,7%) in 
Wärmekraftwerken. 

Für die Bevorzugung von Wärmekraftwerken in Italien 
gibt es vor allem zwei Gründe: 

Erstens können die ausbaufähigen Wasserkräfte rund 
65 TWh liefern. Nach Inbetriebnahme der 1958 im Bau be- 
findlichen Anlagen werden bei mittlerer Wasserführung 
41,6 TWh erzeugt werden können, das sind rd. 65/0 der 
überhaupt noch verfügbaren Wasserkraftreserven. 

Zweitens ist der Bau von Wärmekraftwerken in Italien 
billiger als der von Wasserkraftwerken, weil die technisch 
und wirtschaftlich günstig zu erschließenden Wasserkraft- 
werke bereits ausgebaut wurden. Das Verhältnis zwischen 
Baukosten thermischer und hydraulischer Anlagen ist z.Z. 
etwa 1:2 bis 1:3. Das erleichtert die Kapitalbeschaffung 
für Wärmekraftwerke, die im übrigen kürzere Bauzeiten, 
also günstigere Amortisationszeiten aufweisen. 

Die Primärenergieträger der Wärmekraftwerke Italiens 
waren 1958 wie folgt: 23,67 °/o Steinkohle, 6,82°/oe Braun- 
kohle, 19,67 %/ Erdgas, 45,79°%0 Erdöl, 4°/o Hochofengas, 
0,05 %/u minderwertige Brennstoffe. 

An Atomkraftwerken ist Italien wegen der zur Neige 
gehenden Wasserkräfte stark interessiert. In Bau sind eine 
Anlage von 165 MW mit Druckwasser-Reaktor und eine An- 
lage von 150 MW mit Siedewasser-Reaktor. Projektiert ist 
eine Anlage von 200MW, so daß in Zukunft insgesamt 
Kernkraftwerke für 515MW verfügbar sein werden, über 
deren Wirtschaftlichkeit aber noch Ergebnisse abgewartet 
werden müssen. 


Die Analyse des Elektrizitätsverbrau- 
ches zeigt folgendes Ergebnis: 


Haushalt 

Gewerbe 21,6 %/o 
Landwirtschaft 

Industrie ee 47,7 °/0 
Elektrochemie und Elektrometallurgie . 23,1 %0 
Bahnen 7,6 0/0 


Aus den Tagesdiagrammen ergibt sich, daß die Höchst- 
last in den Sommermonaten in den Vormittagsstunden, in 
den Wintermonaten zur Zeit der Abendlichtspitze um 
18 Uhr auftritt. Ktz 


DK 621.372.8 
Mikrowellenübertragung über in Erde verlegte Hohlleiter. 
(Microwave transmission through buried waveguide.) 
Electr. Engng. Bd. 79 (1960) H.3, S. 257-258; 2 B. 


In dem Aufsatz wird über Messungen an einem 7,5 cm 
weiten, 1km langen runden Hohlleiter berichtet, der sich je 
zur Hälfte aus einem optisch geraden Aluminiumrohr und 
einem gewendelten flexiblen Rohr zusammensetzt und in 
Erde verlegt werden kann. Übertragen wurden Fernseh- 
sendungen, und zwar in Puls-Code-Modulation mit 16 Am- 
plitudenstufen und einer Tastfrequenz von 1MHz. Die 
Qualität der übertragenen Bilder reichte für den Bildschirm 
aus, war aber für eine weitere Übertragung zu schlecht. 
Man erwartet jedoch eine nutzbare Bandbreite von 80 GHz 
und eine Dämpfung von 1,2 bis 1,8 dB/km und will dann 
alle 35km einen 60-dB-Verstärker einbauen, 

Runde Hohlleiter haben gegenüber rechteckigen Hohl- 
leitern und Koaxialleitungen den Vorteil, daß in ihnen ein 
besonders verlustarmer Wellentyp (Hgı) angeregt werden 
kann. Es gibt jedoch 4 andere Wellentypen, die im runden 
Hohlleiter beständiger sind als der Hgı-Typ und wegen 
ihrer abweichenden Phasengeschwindigkeit unerwünscht 
sind. Der aus isoliertem Draht gewendelte Leiter dämpft 
wohl diese Typen, läßt sich aber nicht so genau tolerieren 
wie ein Rohr, so daß die Anregung der parasitären Typen 
stärker ist. Über Messungen bezüglich dieser Unterschiede 
der Übertragungseigenschaften wird aber nicht berichtet. 
Weitere Versuche mit einer Tastfrequenz von 10 MHz und 
54 Amplitudenstufen werden angekündigt. 

Der vorliegende Bericht ist als Kurze Information zu 
werten. Weder auf Physik und Technologie des Hohlleiters 
noch auf Messungen wird näher eingegangen. Rhz 
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Verbessertes Elektrorasiergerät 
DK 672.715.36 : 621.3 


Es ist immer wieder überraschend, daß es den Konstrukteuren 
gelingt, selbst ausgereifte und erprobte Geräte stetig weiter zu 
verbessern und den Wünschen der Benutzer sogar zuvorzukommen. 
So z.B. ershien kürzlich der Elektrorasierer der Firma Max 
Braun, Frankfurt a.M., mit einer Reihe von Verbesserungen, die 
im einzelnen vielleicht nicht sehr bedeutend erscheinen, im ge- 
samten aber doch eine deutlich erkennbare Steigerung der Leistung 
und des Bedienungkomforts gegenüber dem lang bekannten Vor- 
gänger ergeben. 

In erster Linie wurde der Schwingankermotor verstärkt, so daß 
auch der allerhärteste Bart ihn nicht überbeanspruchen kann. 
Gleichzeitig ist der Antrieb wesentlich leiser geworden, so daß 
man nur noch ein leises Brummen wahrnimmt. Die Messer, die 
unter dem Scherblatt schwingen, sind dünner geworden und er- 
hielten einen besonderen Schliff, der die Schnittleistung erhöht. 


SRH) 

” “ v . Ars ri) 
ERREHHUHN 
IHRHRUN 


RRREN aussatnentetstnnntntetstutute 
BRSSSSINEE in Ktetehrhnte TRRHRREN 
IHRHHRRRRRND HHRHRRURHREN 
HAHN s IR HR 3 


ar u EETEERRSEENS te re 
Kralakı shrhatehaı ahatstehsteitetete 
N KRETETIER EIER EN HEREIN ayatı Gasahakı 
N a RARHHUN RAR REN HAHN un“ Kar MANN 
AHHHRRRR EN MH BRRUHHNEN 


Bild 1. Scherblatt. 


Bild 2. 


Braun Elektrorasierer SM 3. 


Auch das Scherblatt wurde verbessert. Die Sichelschlitze 
(Bild 1) erleichtern das Hindurchtreten der Haare, so daß schon 
dadurch die Rasiergeschwindigkeit vergrößert wird. Die äußere 
Form des Scherkopfes wurde beibehalten, was besonders die 
Schnurrbartträger begrüßen werden, denn dank der starken Run- 
dung des Scherkopfes kann man die schmalen Hautstreifen ober- 
halb des Schnurrbartes ausrasieren, ohne den Bart zu gefährden. 

Nach wie vor hat das Gerät einen Scherkamm, der durch Um- 
stecken des Scherkopfes eingeschaltet wird und zum Entfernen 
langer Haare, zum Glattschneiden des Haaransatzes an den 
Schläfen und zum Säubern des Nackens dient. 

Die Pflege des Gerätes ist dadurch noch weiter erleichtert wor- 
den,. daß der Messerkopf nunmehr leicht abgenommen werden 
kann. Schließlich ist zu erwähnen, daß der Rasierer etwas schmaler 
geworden ist (Bild 2) und gut in der Hand liegt. Die Oberfläche 
ist ganz glatt, so daß sie noch leichter sauber gehalten werden 
kann als bei der früheren Ausführung!). h 


1) ETZ-B Bd. 9 (1957) S. 314, 
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Freisprech-Telephon 
DK 621.395.61/.62 : 621.395.623.7 : 621.395.322 


‚5274 kt 
Bild 3. 


Freisprech-Telephon für Nebenstellen-Anlagen. 


Oft wird gewünscht, während eines Ferngespräches die Hände 
frei zu haben, damit man Unterlagen heraussuchen oder Notizen 
machen kann. Ein neues „Freisprech“-Telephon für Nebenstellen- 
anlagen der Standard Elektrik Lorenz AG, Stuttgart-Zuffenhausen, 
zeigt Bild 3. Wenn man ohne Handapparat telephonieren will, 
so genügt ein Druck auf eine Umschalttaste, damit man „frei“ 
sprechen kann. Ein in dem Gerät eingebautes elektromagnetisches 
Mikrophon und ein getrennt aufzustellender Lautsprecher, die 
beide über Transistorverstärker betrieben werden, übernehmen 
dann die Aufgabe des Handapparates. Die Lautstärke ist so groß, 
daß im Raum anwesende Personen an dem Gespräch teilnehmen 
können. Die Empfangslautstärke kann eingestellt werden. Das Ge- 
spräch kann man jederzeit wieder mit dem Handapparat weiter 
führen. Für das Freisprech-Telephon ist kein zusätzliches Speise- 
gerät erforderlich, denn der Transistor-Verstärker entnimmt seine 
Leistung der Fernsprechleitung. Rgs 


Zerlegbare Kabelverteilerschränke 
DK 621.316.344-771 

Der Vorteil des Kabelverteilerschrankes der Firma Karl Pfisterer, 
Stuttgart-Untertürkheim, besteht darin, daß er aus vorgefertigten 
Teilen ohne Werkzeug und ohne besondere Fachkräfte sowohl 
zusammengebaut als auch auseinandergenommen werden kann. 
Alle Teile, so das Dach, die Seitenwände, Rückwände und Türen, 
werden einzeln vorgefertigt und sind ohne weiteres gegeneinander 
austauschbar (Bild 4). Dadurch treten folgende Vorteile für die 
Elektrizitätsversorgungs-Unternehmen auf: Platzersparnis bei der 
Lagerung, da die Schränke als Einzelteile gelagert werden kön- 
nen; Lagerung einer kleineren Zahl verschiedenartiger Teile, da 
Mehrfachverwendung einzelner Teile möglich ist. Weitere Vorteile 
sind der allseitig bequeme Zugang in das Gehäuseinnere bei Er- 
weiterungen und Reparaturen, die gute Wartung der elektrischen 
Teile und schnellster Austausch beschädigter oder wartungsbedürf- 
tiger Gehäuseteile bei spielend leichter Montage. 

Die zerlegbaren Kabelverteilerschränke werden sowohl in Stahl- 
blech als auch in Kunststoff hergestellt. Der Kunststoff wird mit 
Glasfasern verstärkt und zeichnet sich durch kleines Gewicht, 
lange Lebensdauer, gute Isolation und geringe Pflege aus. Ge- 
liefert werden die zerlegbaren Kabelverteilerschränke für 4, 6 und 
8 Stromkreise mit den Abmessungen 1090 mm für die Höhe, 770 mm 
bis 1340 mm für die Breite bei 335 mm Tiefe. Rgs 
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Bild 4, Zerlegbarer Kabelverteilerschrank mit seinen Einzelteilen 
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Kleines elektronisches Blitzgerät 
DK 771.448 : 621.38 

Die Elektrotechnik dringt in immer neue Gebiete unseres 
Lebens ein. Selbst die moderne Photographie ist ohne sie nicht 
mehr denkbar. Von den Photolaboratorien ganz abgesehen, die 
ohne Elektrizität kaum noch arbeitsfähig wären, greifen immer 
mehr elektrische Hilfsmittel auch auf die Aufnahmetechnik über. 
Die Kameras erhalten photoelektrische Belichtungsmesser, die teil- 
weise die Belichtungszeit und die Blenden selbsttätig einstellen, 
und bei nicht ausreichender Beleuchtung greift man selbstverständ- 
lich zum elektronischen Blitzgerät. 

Wegen ihrer bequemen Anwendung, ihres hohen Lichtstromes 
und des auch für Farbfilme günstigen Spektrums des ausgestrahlten 
Lichtes setzen sie sich auch in Kreisen der Amateure immer 
mehr durch. Dies war allerdings erst in großem Umfange möglich, 
nachdem durch die Transistortechnik die Geräte immer kleiner und 
leichter wurden und kleine gasdichte Akkumulatoren entwickelt 
worden waren, die eine sichere, bequeme und immer aufladbare 
Energiequelle darstellen. 

Als Beispiel für ein fortschrittliches kleines, leichtes und preis- 
günstiges Blitzgerät zeigt Bild 5 das Elektronenblitzgerät Braun 
Hobby F 60. Es zeichnet sich nicht nur durch das geringe Gewicht 
von 670g aus, sondern auch durch verschiedene technische Fein- 


5332 Kt 


Bild 5. 


Blitzgerät mit Reflektor. 


heiten. Die von den gasdichten Nickel-Kadmium-Knopfzellen ge- 
lieferte Energie speist einen Transistor-Schwingkreis, der einen 
Wechselstrom von 800 Hz erzeugt. Die Spannung wird herauftrans- 
formiert, gleichgerichtet und lädt einen Kondensator von 310 «F 
auf. Am Blitzkondensator liegt am Schluß der Ladung eine Span- 
nung von 510 V. Bemerkenswert ist die Bauweise des Konden- 
sators, denn es handelt sich um den einzigen zur Zeit in größerem 
Umfange verwendeten flachgewickelten, schaltfesten Elektrolyt- 
Hochspannungskondensator. Sein Volumen von 145 cm? ist im Ver- 
hältnis zur Kapazität sehr klein. 

Der kleine Reflektor, den man entweder auf den Sucherschuh 
der Kamera stecken oder in der Hand halten kann, wurde nach 
neuen optischen Gesichtspunkten entwickelt. Trotz seiner Klein- 
heit ergibt er eine sehr gleichmäßige Ausleuchtung bei einem 
Bildwinkel von etwa 65°. Der kleine Akkumulator speichert ge- 
nügend Energie für 40 Blitze aus einer Ladung, die mit einer 
Folgefrequenz von 10 bis 12s abgegeben werden können. Die 
Batterie kann mit dem zugehörenden Gleichrichter aus dem Licht- 
netz immer wieder geladen werden. h 


Ringkern-Stelltransformator 

DK 621.314.225 : 621.314.214.333 

Mit einem Ausgangsstrom bis 20 A kann ein neuer Philips- 
Ringkern-Stelltransformator (Bild 6) belastet werden. Bei einer 
Eingangsspannung von 220 V kann die Ausgangsspannung von 0 
bis 260 V (Leerlauf) oder 256 V (Vollast) fast stufenlos eingestellt 
werden. Die Windungsspannung ist 0,89 V. Der Leerlaufstrom ist mit 
200 mA niedrig. Durch verschiedene Anzapfungen der Wicklung 
kann der Transformator auch für ansteigende Spannung bei Links- 
drehung oder für feinere Abstufung der Ausgangsspannung ge- 
schaltet werden. Der Drehwinkel beträgt rd. 320°. Das Gerät ist 
für 50 bis 60 Hz bemessen, kann jedoch ohne weiteres auch an 
Spannungen mit Frequenzen bis etwa 500 Hz betrieben werden. 


IM m 
UM 
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Bild 6. Einbauausführung des Stelltransformators. 


Durch Verwendung von hochwertigem Kernmaterial konnten 
die Abmessungen des Stelltransformators klein gehalten werden. 
Der Außendurchmesser beträgt 314mm, die Einbauhöhe 150 mm 
zuzüglich 50 mm für den Drehknopf. Der Transformator wiegt rd. 
23 kg. 

Für Drehstromregelung können 3 Transformatoren überein- 
ander angeordnet werden. In Abhängigkeit von der Zeit können 
sie überlastet werden, z.B. 1 Minute lang mit etwa 250 °/o oder 
5s mit rd. 600 °/o des Nennstroms. Alle Angaben über elektrische 
Daten gelten bei einer Umgebungstemperatur von 40°C. Bei 
künstlicher Kühlung sind entsprechend größere Belastungen. zu- 
lässig; dabei darf die Temperatur an der Kohlebürste 110 °C nicht 
übersteigen. Die Bürste nutzt sich unter Betriebsbedingungen bei 
250 000 Verstellungen über den gesamten Bereich nur um etwa 
imm ab. Hn 


Schutzkontakt-Prüfgerät „Prüfpilot‘ 


DK 621.317.799 : 621.316.992 
Ein neues Prüfgerät der Firma Schoeller & Co., Frankfurt a.M., 
dient in erster Linie zum Feststellen des richtigen Anschlusses des 
Schutzleiters einer Schutzkontakt-Steckdose für 10 oder 15A in 
Wechselstromanlagen mit Wechselspannungen von 220 V gegen 
Erde. Ein eingebauter Widerstand gestattet darüber hinaus eine 
Prüfung der Belastung von Leiterschleifen. Dadurch kann die Wirk- 
samkeit der Schutzmaßnahmen Nullung, Schutzerdung, Fehlerspan- 
nungs- und Fehlerstrom-Schutzschaltung überschläglich kontrolliert 
werden. Mit diesem Gerät (Bild 7) können auch Unterbrechun- 
gen des Schutzleiters ermittelt werden. Die Wirkungsweise beruht 
auf der Messung der Spannungsdifferenz zwischen der belasteten 
und unbelasteten Leiterschleife. 


Mit dem im Gerät eingebauten Spannungsmesser können Wec- 
selspannungen von 150 bis 250 V gemessen werden. Der Prüfpilot 
ist somit für den Elektroinstallateur und Betriebsmonteur ein 
wichtiges Prüfgerät. Es hat ein stoßfestes Preßstoffgehäuse. Die 
Abmessungen sind etwa 115mm X 76mm, und das Gewicht be- 
trägt rd. 400 g. Rgs 


Bild 7. 


Schutzkontakt-Prüfgerät „Prüfpilot“. 
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Personensuchanlage 


DK 654.938 : 621.396.5 

Personensuchanlagen werden in Betrieben benötigt, in denen 

Betriebsangehörige zu jeder Zeit erreichbar sein müssen, z.B. in 

Krankenhäusern, Großbaustellen, ausgedehnten Industriebetrieben, 
Kauf- und großen Bürohäusern, 


Eine solche Personensuchanlage, welche die Deutsche Philips 
GmbH, Hamburg, herstellt, arbeitet mit Hochfrequenz. Das bedeu- 
tet eine viel größere Bewegungsfreiheit für den anzurufenden 
Teilnehmer als bei einer Rufanlage mit einer Induktionsschleife. 
Die Reichweite, die von der Sendeleistung und Empfangsempfind- 
lichkeit des Transistorempfängers abhängt, beträgt etwa 1,5 km 
von der Sendeantenne nach allen Richtungen. Da die Abmessungen 
des Empfängers und sein Gewicht klein sind, kann ihn jeder Teil- 
nehmer ohne Behinderung in eine Tasche stecken (Bild 8). 


Die Personensuchanlage besteht aus mehreren Baugruppen. In 
der Zentrale befindet sich das Bedienungspult, das alle Einrich- 
tungen für die Abgabe des Suchsignales und ein Mikrophon für 
das Durchsagen der Meldung enthält, sowie das Ablegeregal, in 
welche die nicht benutzten Empfänger eingesteckt werden. Dieses 
Regal enthält einen Netzteil zum Aufladen der Batterien der Tran- 
sistor-Empfänger. Beide Geräte sind mit einem mehradrigen Kabel 
verbunden. 


Sender und Bedienungspult 
können bis zu 25m voneinander 
entfernt sein. Die Sendeleistung 
beträgt 5W bei einer von der 
Bundespost zugelassenen Trä- 
gerfrequenz von 40,68 (1#0,0005) 
MHz. Die Modulationsfrequen- 
zen für die selektiven Anrufe 
liegen im Bereich von 982 bis 
1902 Hz, während für die Durch- 
sage die obere Grenzfrequenz 
10 kHz ist. 


In der Anlage können bis 
23 Empfänger betrieben werden. 


je ein Empfänger, der mit selek- 
tiven Abstimmkreisen so einge- 
stellt ist, daß er nur auf den 
ihm zugeordneten Anruf an- 
spricht. Dann ertönt aus dem 
Gerät ein nicht zu überhörendes 
Summerzeichen. Mit dem einge- 
bauten Lautsprecher kann der 
Teilnehmer die ihm zugedachte 
Mitteilung abhören. Rgs 


Bild 8. 


Empfänger für 
Personensuchenlage. 


Direktanzeigende Dehnungs-Meßbrücke 


DK 621.317.733 : 531.781.2 : 621.317.39 

Eine neue direktanzeigende Dehnungs-Meßbrücke von Philips 
zeichnet sich durch eine besonders große Nullstabilität aus und 
ist ebenso für die Messung statischer, statisch-dynamischer wie 
auch rein dynamischer Vorgänge geeignet (Bild 9). An ihr kön- 
nen kleinste Dehnungen von rd. 0,62 um in empfindlichstem Meß- 
bereich noch gut abgelesen werden. Die Trägerfrequenz von 4 KHz 
erlaubt dynamische Messung bis 1 kHz Meßfrequenz. An die Brücke 
können alle wichtigen Dehnungsmeßstreifen (50, 120, 240, 300, 600, 
1200 2) in Voll- und Halbbrückenschaltung angeschlossen werden. 
Unter Verwendung des Nullverfahrens kann bei Messung stati- 
scher Vorgänge der Meßfehler auf höchstens + 1 °/o begrenzt wer- 
Jen. Bei lang andauernden Meßvorgängen kann die Stabilität der 
gesamten Meßbrücke mit einer besonderen Schalterstellung ge- 
prüft und somit in das Meßergebnis einbezogen werden. 

Für dynamische Messungen sind Ausgänge zum gleichzeitigen 
Anschluß folgender Geräte vorgesehen: Elektronenstrahl-, Licht- 
strahl-Oszillographen, Schnellschreiber und Meßinstrumente. 

Asymmetrien von Meßkabeln können kapazitiv bis zu 680 pF 
ausgeglichen werden. Zur Nullanzeige sind eine Abstimmanzeige- 
röhre mit 2 Empfindlichkeiten und ein Drehspulinstrument vor- 
handen. Mit einem mit einer Toleranz von + 1°/o arbeitenden Ab- 
schwächer kann jeder Meßbereich in 7 Stufen unterteilt werden; 
zusätzlich ist ein kontinuierlicher Abschwächer vorhanden. 

Die Stabilität der Meßbrücke wird bei konstanter Außentem- 
peratur mit 2 um Dehnung/24h angegeben. Mit zwei Potentiometern 
kann sowohl das senkrechte Nullpotential verschoben als auch zu- 
sätzlich zur Schärfeeinstellung des angeschlossenen Oszillographen 
die Bildschärfe verbessert werden. Die direktanzeigende Dehnungs- 
meßbrücke erfüllt die angegebenen Daten selbst bei Netzspan- 
nungsschwankungen von + 10 %/o mit Genauigkeitsabweichungen 
von rd. 1,5 o. Hn 


Zu jedem der 23 Kanäle gehört ' 


Bild 9. 


Direktanzeigende Dehnungs-Meßbrücke. 


Der Schallpegelmesser „Minophon“ 


DK 621.317.39 : 534.612 
Um Lärm wirksam bekämpfen zu können, ist es notwendig, 
den Schallpegel der Lärmerzeuger zu kennen. Die bisher für die 
Schallmessung verwendeten Meßgeräte sind im allgemeinen ziem- 
lich umfangreich. Von den Fachleuten wird deshalb der neue 
Schallpegelmesser „Minophon”, der von der Motoco GmbH, Stutt- 
gart, vertrieben wird, sicherlich viel beachtet werden. Es ist ein 
kleines, handliches Instrument, das leicht in der Tasche mitgeführt 
werden kann (Bild 10). 


Das Minophon-Schallpegelmeßgerät wird in zwei verschiedenen 
Ausführungen hergestellt. Das Modell A mit einem Meßbereich 
von 70 bis 95 dB ist ein Meßgerät, das hauptsächlich für Verwen- 
dung bei der Verkehrs- und Gewerbepolizei gedacht ist. Das Mo- 
dell B hingegen ist ein universell verwendbares Meßgerät für alle 
in der Industrie interessierenden Messungen. Dieses Gerät hat 
einen Meßbereich von 40 bis 125 dB. Um das Ablesen zu erleich- 
tern, hat man den Meßbereich vierfach unterteilt. Das Gerät enthält 
ein tropensicheres Tauchspul-Mikrophon und ist ausschließlich mit 
Transistoren bestückt. 


Der Schallpegelmesser trägt einen Umschalter, mit dem man 
die verschiedenen Frequenzbewertungskurven nach ASA (Ameri- 
can Standard Association) A, B und C einstellen kann, von denen 
die Kurve B mit der DIN-Kurve 1 und Kurve A mit der DIN- 
Kurve 2 übereinstimmen. Es ist deshalb möglich, sowohl in DIN- 
Phon als auch in dB zu messen. Das Gerät wird aus einer Queck- 
silber-Batterie mit elektrischer Energie versorgt, deren Entlade- 
spannung über einen weiten Bereich ihrer Kapazität konstant ist 
und die außerdem eine sehr lange Lagerfähigkeit hat. Die Kapa- 
zität der Batterie reicht für etwa 10 000 Kurzmessungen aus. Durch 
eine raumsparende Konstruktion mit einer gedruckten Schaltung 
konnten die sehr geringen Abmessungen von 125mm X 85 mm X 
40 mm und ein Gewicht von nur 480g erreicht werden. Damit das 
Gerät nicht versehentlich eingeschaltet bleibt, werden Druckknopf- 
schalter verwendet, die beim Loslassen das Gerät ausschalten. 


Das Modell B ist außerdem noch mit einem Anschluß für einen 
Vibrationsmesser ausgestattet, der als Zubehör geliefert werden 
kann. Dieser Vibrationsmesser dient zu Relativ- und Vergleichs- 
messungen, insbesondere um kritische Schwingungspunkte, z.B. 
an Blechen und Verkleidungen usw. festzustellen. Beim Einstecken 
des Vibrationsmessers wird das eingebaute Mikrophon selbsttätig 
abgeschaltet. T 


F 
\ 


Bild 10. 


Schallpegelmesser. 
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VERBANDSNACHRICHTEN 


VDE 
Verband Deutscher Elektrotechniker 


Frankfurt a. M., Osthafenplatz 6 


Fernruf: 43 31 57; Fernschreiber (Telex): 04—12 871; 
Telegramm-Kurzanschrift: Elektrobund; 
Postscheckkonto: Frankfurt a. M. 388 68. 


Entwurf VDE 0411/...60 „Regeln für elektronische Meßgeräte" 
Teil1 „Schutzmaßnahmen und Sicherheitsbestimmungen“ 


Der Arbeitsausschuß „Elektronische Meßgeräte”" der VDE-Kom- 
mission „Elektrische Meßgeräte“ hat unter Vorsitz von Dr.-Ing. 
P. E. Klein den Entwurf des Teiles 1 von VDE 0411 ausgearbeitet. 
Es ist beabsichtigt, diesen Entwurf zum 1. April 1961 in Kraft zu 
setzen. 

Der Entwurf kann unter der Bezeichnung VDE 0411 Teil 1/...60 
vom VDE-Verlag, Berlin-Charlottenburg 2, Bismarckstraße 33, zum 
Preise von 1,50 DM bezogen werden. 

Einsprüche gegen den Entwurf sowie gegen den Termin für 
seine Inkraftsetzung können bis 15. Oktober 1960 der VDE-Vor- 
schriftenstelle eingereicht werden (doppelte Ausfertigung er- 
beten). 


Der Kommissionsvorsitzende VDE-Vorschriftenstelle 


Eggers Weise 


Entwurf für die Neufassung von VDE 0631 „Bestimmungen 
für Temperaturregler und Temperaturbegrenzer” 


Die VDE-Kommission 0631 unter Vorsitz von Dr.-Ing. Walther 
hat VDE 0631 überarbeitet. Es ist beabsichtigt, die neue Fassung 
von VDE 0631 am 1.1.1961 in Kraft zu setzen. Die zur Zeit gülti- 
gen Bestimmungen VDE 0631/1933 „Leitsätze für Temperaturbegren- 
zer und Temperaturregler“, VDE 0631 Teil 2/12. 54 „Regeln für Tem- 
peraturwächter für Kühlgeräte“ und VDE 0720 Teil 7/1.59 „Vor- 
schriften für Elektrowärmegeräte für den Hausgebrauch und ähn- 
lihe Zwecke, Teil 7 Sondervorschriften für Temperaturregler, 
Temperaturbegrenzer und Sicherheits-Temperaturbegrenzer für 
Elektrowärmegeräte für den Hausgebrauch und ähnliche Zwecke" 
sollen am 31. 12. 1962 ungültig werden. 

Der Entwurf der Neufassung kann unter der Bezeichnung 
VDE 0631/...60 vom VDE-Verlag, Berlin-Charlottenburg 2, Bismarck- 
straße 33, zum Preise von 2,10 DM bezogen werden. 

Einsprüche gegen den Entwurf sowie gegen den geplanten Ter- 
min für das In- und Außerkraftsetzen können bis zum 31. Oktober 
1960 bei der VDE-Vorschriftenstelle, Frankfurt a.M., Osthafen- 
platz 6, eingereicht werden (doppelte Ausfertigung erbeten). 
VDE-Vorschriftenstelle 


Weise 


Der Kommissionsvorsitzende 
Walther 


VDE-Verlag GmbH 


Berlin-Charlottenburg 2, Bismarckstraße 33 


Neu erschienen ist: 

VDE-Schriftenreihe Heft 12: 
Erläuterungen zu den Vorschriften für Leuchten VDE 0710/10. 59 
mit Hinweisen auf vorschriftsmäßige Anwendung von Leuchten. 
61 S., DINA5 mit 58B. und 2 Taf. kart. DM 4— 


Nachrichtentechnische Gesellschaft im VDE 


Frankfurt a. M., Osthafenplatz 6, Fernruf 43 31 57 


NTG-Fachtagung in Karlsruhe vom 11. bis 14. April 1961 


Die Nachrichtentechnische Gesellschaft im VDE veranstaltet vom 
11. bis 14. April 1961 eine Fachtagung, an der sich die beiden 
nachstehend genannten Fachausschüsse beteiligen: 


1. NTG-Fachausshuß 1 „Informations- und Systemtheorie" 
(Leiter: Dr.-Ing. H. Marko, Stuttgart-Zuffenhausen). 
Rahmenthema: „Aufnahme und Verarbeitung von Nachrichten 
durch Organismen“. 

2. NTG-Fachausschuß 6 „Informationsverarbeitung” 
(Leiter Dr. rer. nat. H. Billing, München). 
Rahmenthema: „Lernende Automaten”. 


Fachkollegen, die sich mit Referaten aus den genannten Sach- 
gebieten an der Fachtagung beteiligen wollen, werden gebeten, 


dies spätestens bis zum 30. September 1960 unter Beifügung einer 

kurzen Inhaltsangabe ihres Vortrages an eine der folgenden An- 

schriften mitzuteilen: 

zu 1: Dr.-Ing. H. Marko, Stuttgart-Zuffenhausen, Hellmuth-Hirth- 
Straße 42; 


zu 2: Prof. Dr.-Ing. K. Steinbuch, Karlsruhe, Kaiserstraße 12, 
Institut für Nachrichtenverarbeitung und Nachrichtenüber- 
tragung der Technischen Hochschule. 


Die Themen der Einzelvorträge sind aus der Einladung zur 
Fachtagung ersichtlich, die allen Mitgliedern der NTG zur ge- 
gebenen Zeit zugehen wird. Nichtmitglieder können die Pro- 
gramm- und Anmeldeunterlagen bei der Tagungsgescäftsstelle 
[Büro Dr.-Ing. J. Tröger, Karlsruhe-West, Rheinbrückenstr. 50 (Sie- 
mens & Halske AG)] schriftlich anfordern. Es wird gebeten, von 
telefonischen Anforderungen abzusehen. 


Nachrichtentechnische Gesellschaft im VDE 
Geschäftsführung 
Burghoff 
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51. Nachtrag zur Buchzusammenstellung nach dem Stande vom 1.11. 1955 


mit Sammelnachtrag nach dem Stande vom 1.1. 1957. 
D-Schmelzeinsätze 


Continental Elektroindustrie AG, Voigt & Haeffner, Frankfurt/Main 
S-D-Schmelzeinsätze E27, 2 — 4 — 6 — 10 — 16 — 20 und 25A, 
500 V, flink, zylindrischer Körper aus Steatit — Typen: 2 "25 PD. 
S-D-Schmelzeinsätze E27, 2-25 A, wie vor, jedoch mit erhöhter 
Verzögerung (träge) — Typen: 2 -- 25 PDT. 

S-D-Schmelzeinsätze E 33, 35 — 50 und 63 A, 500 V, flink, zylindrischer 
Körper aus Porzellan — Typen: 35 +-- 63 PD. 

S-D-Schmelzeinsätze E33, 35 — 50 und 63 A, wie vor, jedoch mit 
erhöhter Verzögerung (träge) — Typen: 35 + 63 PDT. 
S-D-Schmelzeinsätze R 114”, 80 und 100 A, 500 V, flink, zylindrischer 
Körper aus Steatit ohne Metallmantel — Typen: 80 +-- 100 PDH. 
S-D-Schmelzeinsätze R144”, 80 und 100 A, wie vor, jedoch mit er- 
höhter Verzögerung (träge) — Typen: 80 ++ 100 PDHT. 
S-D-Schmelzeinsätze R2”, 125 — 160 und 200 A, 500 V, flink, zylin- 
drischer Körper aus Steatit ohne! Metallmantel — Typen: 125 --- 200 PDH. 
S-D-Schmelzeinsätze R 2”, 125 -- 200 A, wie vor, jedoch mit erhöhter 
Verzögerung (träge) — Typen: 125 --- 200 PDHT. 


Neu erteilte Genehmigungen 


Installationsmaterial 


Jean Müller oHG, Eltville/Rheinland 
D-Schmelzeinsätze E 33, 20 und 25 A, 750 V, flink, zylindrischer Körper 
aus Porzellan — Typen: 1204/3/750. 


Fassungen für Glühlampen 


Brökelmann, Jaeger & Busse, Neheim-Hüsten 

Dreiteilige Schraubfassung E14, 2A 250 V, wie bereits genehmigter 
Typ 21.21; jetzt auch in den Ausführungen mit Nippelgewinde 
M8xX1 oder M10 x 1, mit Nietansatz, mit Verdrehungsschutz, Ein- 
führung 8 mm, und mit zwei Einführungslöchern — Typen: wie vor. 


Stecker 


Norbert Kordes, Sohlingen (Solling) 


Stecker 10 A 250 V/15 A 250 V», zweipolig mit Schutzkontakt nach 
DIN 49 441; Steckerkörper aus Formstoff Typ 131, mit axialer Lei- 
Leuchten (ortsfest) 


tungseinführung — Typ: 1100. 

Gebr. Kaiser & Co Leuchten GmbH, Neheim-Hüsten 

Wohnraumleuchten in der Form von Kronen (Rohrpendel), für Nenn- 
spannung 250 V, Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß); Pendelrohr 10 


oder 13 mm Dmr. mit einheitlichem Aufhänger, mit bis zu 16 Armen, 
bestückt mit Metallfassungen E 14, maximal 40 W je Fassung — Typen: 


Geräte 


42 039, 42 240, 42244, 42 252, 42255, 42 257, 42263, 42 264, 42 268, 
42 270, 42 272, 42 274, 42286, 42 291, 42310, 42 315, 42316, 42 317, 
42 319; 42029, 42147, 42193, 42 224, 42229, 42236, 42237, 42 250, 
42 267, 42280, 42 282, 42284, 42287, 42289, 42 305, 42 306, 42 307, 
42 311, 42318, 42 320, 42 325, 42 326, 42 327, 42 333. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Isolierstoff-Kerzenfassungen — Typen: 


32 676, 42 119, 42 227, 42 281, 42 322. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassungen E 27, maximale Be- 
stückung 60 W je Fassung — Typen: 42 001, 42043, 42086, 42 115, 
42 277, 42 223, 42 259, 42 283, 42 312, 42 324. 

Wohnraumleucten als Rohrpendelleuchten, für Nennspannung 250 V, 
Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß); Pendelrohr 10 mm Dmr. mit ein- 
heitlichem Aufhänger, mit Metallfassung E27, höchst zulässige Be- 
stückung 60 W — Typen: 49018, 49 098. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassung E27, höchst zulässige 
Bestückung 150 W — Typen: 49110, 49 111, 49 112, 49 113. 
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Wohnraumleuchten in der Form von Deckenkronen, für Nennspannung 
250 V, Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß); zur direkten Befestigung 
an der Decke mittels Grundplatte, an dieser bis zu 20 Arme, mit 
Metallfassungen E 14, höchst zulässige Bestückung 40 W je Fassung — 
Typen: 42146, 42205, 42247, 42 258, 42273, 42298, 42299, 42 301, 
42 313, 42 323; 42 154, 42 295. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassung E14, höchst zulässige 
Bestückung 60 W je Fassung — Typ: 42 233. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Isolierstoffassung E 14, höchst zulässige 
Bestückung 40 W je Fassung — Typen: 42300, 44 002. 


Wohnraumleuchten als Deckenleuchten, für Nennspannung 250 V, Ge- 
räteklasse I (Schutzleiteranschluß); Deckenreflektor mit 1-4 auf- 
montierten Metallfassungen E27, höchst zulässige Bestückung 60 W 
je Fassung — Typen: 44024, 44025, 44026, 44034, 44 035, 44 045, 
44 046, 44 047, 44 081, 44 082; 44 021, 44 022, 44 053, 44 054, 44 083, 44 085. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassungen E 14, höchst zulässige 
Bestückung 40 W je Fassung — Typen: 44 004, 44 058, 44 059, 44 075, 
44 076, 44 077, 44078, 44080, 44086, 44087, 44088, 44089, 44 090, 
44 091; 44 052. 


Leuchten wie vor, mit kaschierter Deckenbefestigungsplatte und 
Reflektor, mit einer Metallfassung E 27, Bestückung maximal 1 Normal- 
Glühlampe 60 W oder 1 Spezial-Glühlampe Lindner-Elroyal 40 W — 
Typen: 44 071, 44 072, 44 073, 44 074. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassung E 14, höchst zulässige 
Bestückung 40 W — Typen: 44012, 44029, 44030, 44031, 44 033, 
44 058, 44 070, 44 079, 48 085, 48 086, 48 087. 


Wohnraumleuchten als Schnurpendelleuchten, Nennspannung. 250 V, 
Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß), Aufhängung der ganzen Leuchte 
oder einzelner Beleuchtungskörper bei mehrflammigen Leuchten an 
der Zuleitung, im übrigen teilweise mit Pendelrohr; mit Isolierstoff- 
fassungen E14, höchst zulässige Bestückung 40 W, Typen: 42 239, 
42 261, 49095, 49096, 49099, 42 285, 42 314, 42 321, 42 326, 49 104; 
49 039; 42 031, 42308; 49108, 49109, 49126, 49127, 49128, 49 129, 
49 130, 49131, 49132, 49134, 49135, 49 137, 49138, 49 140, 49 142, 


49 143. 
Leuchten wie vor, jedoch mit Isolierstoffassungen E 27, höchst zu- 
lässige Bestückung 60 W — Typen: 42293, 42297, 49 094; 49 005; 


42 292, 42 304. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassungen E 27, höchst zulässige 
Bestückung 60 W _—- Typen: 49056, 49116, 49117, 49120, 49124, 
49 125, 49139; 49038, 49106, 49133; 49118, 49119; 49114; 48 173, 
48 181; 49 007, 49 008. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassungen E 14, höchst zulässige 
Bestückung 40 W — Typen: 49 123, 42 288. 


Wohnraumleuchten als Kettenpendelleuchten, Nennspannung 250 V, 
Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß), Aufhängung an Kettenpendel, 
mit bis zu 12 Armen mit Kerzenfassungen E 14, höchst zulässige Be- 
stückung 40 W je Fassung — Typen: 32494, 32 525, 32 567, 32 601, 
32.606, 732607, 32611, 32612, 32'613, 32615, 32'625, 32629, 32.631, 
32 632, 32646, 32651, 32 654, 32 655, 32 658, 32 661, 32 664, 32 665, 
32 667, 32 669, 32 674, 32 676, 32 678, 32 679, 32 680. 


Leuchten wie vor, jedoch nur 3 oder 5 Arme, mit Metallfassungen 
E14, Typ: 42 309. 


Leuchten wie vor, jedoch nur einflammig, mit Metallfassung E 27, 
höchst zulässige Bestückung 60 W — Typen: 49100, 49 101. 


Leuchten wie vor, jedoch nur einflammig, mit Metallfassung E14, 
höchst zulässige Bestückung 40 W — Typen: 49102, 49103, 49 105. 


Wohnraumleuchten in der Form flämischer Wandleuchten, Nenn- 
spannung 250 V, Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß), zur Befestigung 
an der Wand mittels Wandschild, 1 --- 3-flammig mit Kerzenschaft- 
fassungen E 14, höchst zulässige Bestückung 40 W je Fassung, ohne 
oder mit Zugschalter — Typen: 38 201, 38 202, 38 241, 38 242, 38 420, 
38 421, 38 423, 38 424, 38 425, 38 426, 38 434, 38 436, 38 438, 38 439, 
38 443, 38 444, 38 445, 38 446; 38 440, 38 441, 38 442. 


Wohnraumleuchten als Wandleuchten. Nennspannung 250 V, Geräte- 
klasse I (Schutzleiteranschluß), zur Befestigung an der Wand mittels 
Wandschild, mit Metallfassungen E14, höchst zulässige Bestückung 
40 W je Fassung, mit Zugschalter — Typen: 48149, 48160, 48 219, 
48 220; 48004, 48 010, 48016, 48025, 48 036, 48040, 48041, 48 042, 
48 046, 48060, 48061, 48062, 48063, 48136, 48145, 48 152, 48 154, 
48 155, 48157, 48159, 48163, 48164, 48169, 48170, 48174, 48175, 
48178, 48183, 48185, 48187, 48205, 48206, 48207, 48 209, 48 213, 
48 214, 48 216, 48 217, 48 221, 48 222. 


Leuchten wie vor, jedoch mit Isolierstoffassungen E14, höchst zu- 
lässige Bestückung je Fassung 40 W — Typen: 48156, 48 158, 48 165, 
48 168, 48 200, 48 201, 48 202, 48 208. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Kerzenschaftfassungen E 14, höchst zu- 
lässige Bestückung 40 W je Fassung — Typen: 48 162, 48 166, 48 176, 
48 177, 48 180, 48 210, 48 211, 48 212. 

Leuchten wie vor, jedoch mit Metallfassungen E 27, höchst zulässige 
Bestückung 60 W je Fassung — Typen: 48 022, 48 150; 48 007, 48 204. 
Leuchten wie vor, die einzelnen Brennstellen der Wandleuchten 
jedoch als Schnurpendelleuchten ausgebildet, mit Isolierstoffassungen 
E 14, höchst zulässige Bestückung je Fassung 40 W — Typen: 49 108, 
49 161; 49147, 49 172, 49 190, 49 197, 49 215. 

Wohnraumleuchten als Bettleuchten, Nennspannung 250 V, Geräte- 
klasse I (Schutzleiteranschluß), Befestigung durch Klammer, mit einer 
Metallfassung E 14, 40 W -— Typen: 45 072, 45 078, 45 079. 

Leuchten wie vor, jedoch zur Befestigung an der Wand mit Wand- 
schild, mit einer Fassung E 14, 40 W — Typ: 48 117, 


Werkplatzleuchten und dergleichen 
SIS-Licht Erich Lang, Schweinfurt 
Ortsfeste Werkplatzleuchte wie bereits genehmigter Typ 72, jetzt 


auch für Nennleistung 100 W — Typ: wie vor. 
Heißwasserbereiter 
Dr. Stiebel Werke GmbH & Co, Holzminden 


Druckspeicher 220 V/380 V, Geräteklasse I 
Innenbehälter aus Stahlblech oder Kupferblech 


(Schutzleiteranschluß) ; 
(6 atü), Nutzinhalt 
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30, 50, 80 oder 120 Liter, Nennleistung 1 — 2 — 4 oder 6 kW; mit 
Temperaturregler und Sicherheitstemperaturbegrenzer und Signal- 
leuchte — Typen: SH 30, —50, —80, —120. 


Temperaturregler und dergleichen 


EGO Elektrogeräte Blanc & Fischer, Oberderdingen/Württ. 


Temperaturregler 10 A 250 Vn/6 A 380 V», einpoliger Ausschalter; 
Einbauregler für Bügeleisen oder dergleichen, mit Bi-Metall-Meßwerk 
und Schnappschaltung; Ausschalttemperatur einstellbar 50 --- 220 °C, 
höchst zulässige Schaltwerkstemperatur 250 °C — Typ: 72.10201.00. 


Geräte zur Nahrungsmittelbereitung 


Junker & Ruh AG, Karlsruhe 


Grilltoaster 220 V 1200 W, Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß); Rohr- 
heizkörper, Anschluß durch Gerätesteckvorrichtung — Typ: 1831—01. 


Schmiegsame Elektrowärmegeräte 


Beurer GmbH, Ulm 

Heizkissen 220 V 60 W, in üblicher Bauart, feuchtigkeitsgeschützt, 
Geräteklasse II (schutzisoliert); mit Schutzüberzug aus thermoplasti- 
schem Kunststoff, 2 Temperaturregler, feste Anschlußleitung und 
Schnurschalter und Schutzkontaktstecker — Typ: FG Pussy. 


Geräte zur Wäschebehandlung 


Rondo-Werke Berning & Co, Schwelm 

Wäscheschleuder 220 V», 250 W; zylindrisches Stahlblechgehäuse, 
Geräteklasse I (Schutzleiteranschluß), für etwa 4kg Trockenwäsche; 
mit Deckelverriegelungsschalter und elektrischer Bremse, feste An- 
schlußleitung NYMHY(PR) 3x 0,75 qmm und Schutzkontaktstecker 
mit eingebautem Schalter — Typ: Sibylle-EX-S 2. 


Transformatoren für Leuchtröhrenanlagen 


AEG Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Kirchheim-Teck. 

Streufeldtransformatoren der Schaltungsgruppe SRM, wie bereits ge- 
nehmigte Typenreihe 88—861..., jetzt auch für 220 V/2 x 2,0kV, 
2,7 A/120 mA, 480 VA, 50Hz — Typ: 120/2 x 2, Pl.-Nr. 2030—51 115. 


Gestrichene Genehmigungen 


Die hierunter aufgeführten Streichungen von Zeichengenehmigungen ver- 
stehen sich — soweit nicht im Einzelfall ausdrücklich etwas anderes an- 
gegeben ist — auf Genehmigungsausweise, die wegen Einstellung der 
Fertigung der bisher genehmigten Artikel oder wegen Übergang auf ab- 
geänderte und inzwischen neu genehmigte Bauarten ungültig geworden 
sind. 


Installationsmaterial 
Gerätesteckdosen 
Gebr. von der Horst, Lüdenscheid 


Gerätesteckdosen 10A 250 V, 
Typ: 830 sind gestrichen. 


zweipolig ohne Schutzkontakt — 


Geräte 


Kondensatoren der Rundfiunk- und Entstörtechnik 
Baumgarten KG, Berlin-Neukölln 


Funkentstörkondensatoren 250 V, 0,075 uF und 0,075 uF + 0,005 uF (b) 
sind qaestrichen. 


PERSÖNLICHES 


H. Müller. — Am 10. Juni dieses Jahres hat Professor Dr.-Ing. 
Harald Müller seinen 65. Geburtstag gefeiert. Geboren in Eckers- 
bach im Vogtland, studierte Müller an der TH Dresden Elektro- 
technik und promovierte dort 1924. Während seiner Tätigkeit in 
der Industrie habilitierte er 
sich 1930 für Technische 
Physik an der Universität 
Jena und hielt dort Vor- 
lesungen. Bis 1935 war er 
Direktor und Leiter der Ver- 
suchsfelder der Hermsdnrf- 
Schomburg-Isolatoren-Gesell- 
schaft. Dann berief ihn der 
VDE zum Wissenschaftlichen 
Leiter der „Elektrotechni- 
schen Zeitschrift”, und er 
wurde Herausgeber des 
„Archivs für Elektrotech- 
nik“. Müller hielt in den 
Jahren 1935 bis 1938 Vor- 
lesungen an der Berliner 
Universität und seit 1938 
Vorlesungen über das Ge- 
biet der Elektrowärme an 
der TH Dresden. Der Krieg 
unterbrach seine dortige 
Hochschullaufbahn. 


Ba nF — —— 
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Nach dem Kriege wurde Müller zum Wissenschaftlichen Leiter 
des Elektrowärme-Institutes berufen, dessen Wiederaufbau ihm 
im großen Maße zu verdanken ist. Seit 1946 hält er Vorlesungen 
an der TH Braunschweig und außerdem seit 1950 an der TH 
Aachen. Durch seine aktive Mitarbeit in den VDE-Ausschüssen 
und in den Arbeitsausschüssen der Vereinigung Deutscher Elektri- 
zitätswerke (VDEW) ist die Anwendung der Elektrowärme geför- 
dert worden. Müller hat wesentlich dazu beigetragen, daß Deutsch- 
land 1953 als vollwertiges Mitglied in die Internationale Elektro- 
wärme-Union (UIE), deren Vizepräsident er ist, aufgenommen 
wurde. Für seine Verdienste um die Forschung auf dem Gebiet der 
Elektrowärme ist ihm 1959 die Ehrenmedaille der UIE verliehen 
worden. Anläßlich des 65. Geburtstages erhielt Prof, Müller das 
Große Verdienstkreuz der Bundesrepublik. J. Schilfarth 


M. Pirani. — Professor Marcello Pirani, Berlin, feierte am 1. Juli 
1960 seinen 80. Geburtstag. Der gebürtige Berliner, der bereits 1918 
an der Technischen Hochschule seiner Heimatstadt Titular-Professor 
wurde, genießt als Fachmann auf dem Gebiet der Gasentladung 
und Herstellung von Gasentladungslampen internationalen Ruf. Ein 
von ihm entwickeltes Gerät zum Messen kleinster Gasdrücke ist 
als „Pirani-Manometer” allgemein bekannt. 1928 wurde Prof. Pirani 
bei Osram mit der Leitung der „Studiengesellschaft für elektrische 
Beleuchtung“ betraut, in deren Händen die Forschung des Unter- 
nehmens liegt. In Zusammenarbeit mit anderen Wissenschaftlern 
schuf er dort die Grundlagen für die Herstellung der ersten Leucht- 
stofflampen. Auch die in der Straßenbeleuchtung mehr und mehr 
Eingang findenden Natriumdampf- und Quecksilberdampf-Hoch- 
drucklampen gründen sich auf Forschungen Professor Piranis. 

Der Jubilar ist heute Ehrenmitglied angesehener internationaler 


und deutscher wissenschaftlicher Gremien. fi 
L. Shätz. — Am 8. Juni 1960 vollendete Leopold Schätz sein 
70. Lebensjahr. — Als ich kürzlich meinen Freund Schätz besuchen 


wollte, traf ich ihn nicht in seinem Hause an, das er sich schon 
in jungen Jahren in seiner niederbayerischen Heimat als Alters- 
sitz erbaut hatte, vielmehr wurde ich in einen gegenüberliegenden 
Schuppen gewiesen, aus dem mir eifriges Hämmern entgegentönte. 
Dort fand ich ihn vor einem nicht gerade kleinen Holzklotz sitzend, 
dem er bemüht war die Gestalt einer Madonna mit Christuskind 
zu geben. So füllt ein erfolgreicher Ingenieur, den der General- 
direktor der AEG anläßlich seines 40-jährigen Dienstjubiläums den 
beispielhaften Fabrikdirektor genannt hatte, seine auch im Alter 
spärlich genug bemessenen Mußestunden aus. Wirkt unser Ge- 
burtstagskind auch hier nicht beispielhaft? 


Leopold Schätz wurde am 8. Juni 1890 in Penning im Rotthal 
als erstes von 11 Kindern eines angesehenen Guts- und Ziegelei- 
besitzers geboren. Nach Ablauf der ersten Volksschuljahre wurde 
er auf die kgl. landwirtschaftliche Schule in Pfarrkirchen geschickt, 
wo er im Jahre 1906 die Berechtigung zum einjährig-freiwilligen 
Militärdienst erwarb. Eine anschließende etwa einjährige Tätigkeit 
in der elterlichen Ziegelei ließ seine Berufung zum Ingenieur zum 
Durchbruch kommen. So kam es, daß der damals 17-jährige, der 
inzwischen seinen Vater verloren hatte, auf sein Erstgeburtsrecht 
verzichtete und das Ohm-Polytechnikum in Nürnberg besuchte, um 
dort Elektrotechnik zu studieren. Nach erfolgreich bestandener Ab- 
schlußprüfung im Juli 1909 trat er seine erste Stellung als Prüf- 
feldingenieur im Nürnberger Transformatorenwerk der Siemens- 
Schuckertwerke an. Seine 
zweite Stellung als Kon- 
strukteur bei den Mittel- 
deutschen Elektrizitätswer- 
ken im Jahre 1911 war nur 
von kurzer Dauer, aber in- 
sofern schicksalhaft als 
Schätz in Saalfeld seine Gat- 
tin kennenlernte, mit der er 
bis heute in glücklichster 
Ehe verbunden ist. 


Die große berufliche Ent- 
wicklung von Schätz setzte 
mit seinem Eintritt am 
15. Oktober 1911 in die AEG 
ein, wo er eine Tätigkeit 
als Prüffeldingenieur in der 
damals zum Verband der 
Fabriken Brunnenstraße ge- 
hörigen Transformatorenfa- 
brik begann. Er unterbrach 
diese Tätigkeit zweimal; 
einmal für die Dauer des 
ersten Weltkrieges, an dem 
er als Kriegsfreiwilliger teilnahm, sodann in der Zeit vom 1. Januar 
1920 bis 3. Dezember 1921, als er den Transformatorenbau des 


Sachsenwerkes, der späteren AEG-Tochtergesellschaft, leitete und 
in Niedersedlitz eine sehr moderne Transformatorenfabrik baute. 

Am 1. Januar 1922 kehrte Schätz wieder zur AEG zurück, die 
ihm unter Ernennung zum Oberingenieur die Leitung der Werk- 
stätten der inzwischen als selbständige Fabrik nach Berlin-Ober- 
schöneweide verlegten Transformatorenfabrik (TRO) anvertraute. 
Hier hat Schätz Grundlegendes geschaffen, sowohl was Werkstatt- 
organisation und Fertigungsmethoden als insbesondere auch die 
Trockenbehandlung der Transformatoren betraf. In diese Zeit sei- 
ner Tätigkeit fiel die Erhöhung der Betriebsspannung der Transfor- 
matoren auf 220 kV und die Steigerung ihrer Leistung auf 120 MVA. 
Die Erfolge seiner Bemühungen blieben nicht unbemerkt, und so 
holte ihn der damalige Fabrikenchef der AEG, Professor Petersen, 
als seinen persönlichen Assistenten in die Fabrikenleitung, in der 
er vom 1. Oktober 1933 bis zum 13. Juli 1934 tätig war, um dann 
die technische Leitung der Apparatefabriken Treptow zu überneh- 
men. In dieser großen Fabrik mit zuletzt mehr als 10 000 Beleg- 
schaftsmitgliedern und mit einem außerordentlich vielseitigen Ferti- 
gungsprogramm war Schätz als Fabrikdirektor von Anfang an vor 
schwerste Aufgaben gestellt. Darüber, wie er diese mit eisernem 
Fleiß, Geschick und Können meisterte, gibt es bei seinen früheren 
Mitarbeitern und Vorgesetzten nur eine Stimme der Anerkennung. 
Es war eine Tragik, daß er im Jahre 1945 das von ihm zu großer 
Blüte gebrachte Werk als unter russischer Verwaltung stehenden 
Trümmerhaufen verlassen mußte, um sich im Westen am Wieder- 
aufbau der AEG zu beteiligen. 

Nach der Erledigung allgemeiner Aufgaben wurde Schätz im 
Mai 1946 der Wiederaufbau der in Nürnberg gelegenen AEG- 
Fabrik für Elektrobeheizung übertragen. Es nötigt Bewunderung 
ab, wie es ihm in wenigen Jahren gelang, diese Fabrik, die früher 
zu den kleineren Fabriken der AEG zählte, zu einer der größten 
und ertragreichsten Fabriken seiner Firma zu entwickeln. Mit die- 
sem Erfolg hat Schätz den Schlußstein seines Lebenswerkes gesetzt; 
er trat am 30. September 1956 in den wohlverdienten Ruhestand. 

Die Lebensbeschreibung des nunmehr 70-jährigen wäre unvoll- 
ständig, ohne den Menschen Schätz zu würdigen. Er hat seine Ab- 
stammung aus einer alteingesessenen und seit Generationen an- 
gesehenen ländlichen Familie nie verleugnet, und so war er bei 
strenger Berufsauffassung doch allem Guten und Schönen zugetan. 
Der Unterzeichnete, der sich ihm in nunmehr 50-jähriger Freund- 
schaft herzlich verbunden fühlt, hat mit ihm in jungen Jahren 
manche Fußwanderung durch die schöne Mark Brandenburg und 
auch anderswo gemacht und zählt die Erinnerungen an die ihm 
dabei aufgegangenen Naturschönheiten zu den schönsten seines 
Lebens. Der künstlerischen Betätigung unseres Geburtstagskindes, 
die sich durchaus nicht immer auf biblische Motive beschränkte, 
wurde bereits gedacht. Ferner verfügt Schätz über eine beachtliche 
Sammlung von Gesteinen und Versteinerungen, zu der Funde in 
der Lehmgrube der elterlichen Ziegelei den Grund legten. 

Seinen Untergebenen gegenüber war Schätz streng, aber ge- 
recht und stets fürsorgebereit; ihre guten Wünsche vereinigen sich 
mit denen seiner vielen Freunde und mit denen des Unterzeich- 
neten: Mögen unserem Leopold Schätz und seiner Gattin noch viele 
Jahre der Gesundheit und eines stillen Glücks beschieden sein. 

J. Biermanns 


R. Schier. — Am 28. Juni 1960 vollendete Richard Schier sein 
70. Lebensjahr. Der weithin bekannte Fachmann auf dem Gebiet 
der Sintermetalle und der Kontakttechnik ist gebürtiger Schlesier. 
Die Tätigkeit bei Siemens in den Jahren 1911 bis 1927 als Kon- 
strukteur, Oberingenieur und dann als Leiter des Konstruktions- 
büros für Zündapparate und Zündkerzen war richtungsweisend für 
seine weitere Entwicklung. Im Jahre 1927 gründete er die Firma 
Richard Schier, Elektro-Metallwerk, Berlin-Neukölln. Die Herstel- 
lung und Verarbeitung hochwertiger Metalle und die Fertigung 
sämtlicher Kontakte für die Elektrotechnik bildeten das Arbeits- 
programm dieses Unternehmens. 

Obwohl Schier infolge des unglücklichen Kriegsausganges durch 
den Verlust seiner Fertigungsstätten in Schlesien und Berlin prak- 
tisch vor dem Nichts stand, hat er durch unermüdliche Arbeit seine 
beiden Fertigungsstätten in Berlin-Neukölln und München-Dachau 
wieder zu einem Unternehmen von Geltung aufgebaut. Als er nach 
dem Kriege in den Vorstand der Bayerischen Metallwerke AG, 
München-Dachau, berufen wurde, galt seine Arbeitskraft auch noch 
diesem Unternehmen, und die Entwicklungsarbeiten nehmen ihn 
heute noch voll in Anspruch. 

Möge der Jubilar noch lange erfolgreich seinen beiden Unter- 
nehmen vorstehen können. N. Hammer] 


A.Lompe. — Dir. Dr. Arved Lompe wurde zum Honorarprofessor 
an der TU Berlin ernannt. Professor Lompe, der die Osram- 
Studiengesellschaft für elektrische Beleuchtung leitet, hat sich 
durch seine Arbeiten über die Gasentladungsphysik einen Namen 
gemacht. Er wird über dieses Gebiet Vorlesungen halten. 


IN 
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DK 621.396(022.12) 


Hilfsbuch für Hochfrequenztechniker. Bd.2. Von O. Limann und 
W. Hassel. 2. stark erw. und vollk. neubearb. Aufl. Mit 276 S., 
265 B., 19 Taf., Format 15cm X 21,5 cm, Franzis-Verlag, München 
1960. Preis GanzlIn. 19,80 DM. 


Ziel des Buches ist es, den in der Praxis tätigen Hochfrequenz- 
technikern unter Verzicht auf Zwischenrechnungen eine Zusammen- 
stellung gebrauchsfertiger Endergebnisse in Form ständig notwen- 
diger Tabellen, Formeln und Rechnungsgängen zu geben. Das 
gesamte Stoffgebiet der Hochfrequenztechnik ist in 2 Bände auf- 
geteilt, von denen der vorliegende zweite Band die Abschnitte 
Akustik, Dämpfungsglieder und Pässe, Röhren und Halbleiter be- 
handelt. 

Die einzelnen Kapitel geben einen guten Überblick über die 
wichtigsten Zusammenhänge. Neben akustischen Grundbegriffen 
werden Mikrophone, Tonabnehmer und Lautsprecher behandelt; 
Dämpfungsdefinitionen, Vierpolschaltungen, Kettenleiter und Wei- 
chen schließen sich an. Röhren und ihre Kennlinien leiten über zu 
Schwingschaltungen sowie zu den Kapiteln Gegenkopplung, Neu- 
tralisierung, Hochfrequenz-Eingangsstufen, Mischschaltungen, Zwi- 
schenfrequenz-Verstärkern, Demodulatoren und Niederfrequenz- 
Verstärkern. Der Halbleiter-Abschnitt beschränkt sich auf eine 
Darstellung der Germanium-Dioden und der Transistoren in ver- 
hältnismäßig knapper Fassung. Das Buch schließt mit einem Stich- 
wortverzeichnis über beide Bände. 

Die Aufteilung in zwei verschieden umfangreiche Bände wird 
vom Verlag damit begründet, daß der 396 Seiten umfassende 
Band 1 bleibenden Wert hat, während der vorliegende Band 2 mit 
235 Seiten etwa alle 3 Jahre neu gekauft werden müsse, da er 
nur die aktuelle Technik behandle. Die angegebene Gliederung 
läßt jedoch erkennen, daß die Stoffaufteilung nicht sehr glücklich 
ist, da mit Ausnahme des Abschnittes über Halbleiter alle übri- 
gen Gebiete, zum mindesten die Kapitel über Dämpfungsglieder 
und Pässe, keinesfalls veralten. 

Die Vielzahl der angeschnittenen Probleme macht das Buch be- 
sonders für den Techniker wertvoll, der ohne weiteres Studium 
des Fachschrifttums in die Lage versetzt werden will, Grundschal- 
tungen der Hochfrequenztechnik zu bemessen, Für eine Neuauf- 
lage wäre es sehr zu begrüßen, wenn insbesondere für Scheinwider- 
stände und Scheinleitwerte die in DIN 1344 festgelegten Formel- 
zeichen der elektrischen Nachrichtentechnik \359) benutzt würden, 
um auch den Techniker zu einer exakteren Schreibweise zu er- 
ziehen. H. Fricke 


DK 621.396(024) 


Funktechnik I. Hochfrequenztechnik. Bd.2. 1. Teil der Schriften- 
reihe „Der Fernmelder“. Fernmeldetechnische Fachbuchreihe. Von 
H. Logsch. Mit 308 S., 272 B., Format 14cm X 21 cm. R. v. Decker’s 
Verlag, G. Schenck GmbH, Hamburg, Berlin, Bonn 1960. Preis 
brosch. 15,80 DM. 


Der Teil 1 der „Funktechnik“ behandelt die Grundlagen, Ge- 
räte und Anwendungen im Frequenzbereih von 30 kHz bis 
300 MHz, während der Bereich über 300 MHz in einem zweiten 
Teil gebracht werden soll. Aufbauend auf der Kenntnis der Grund- 
lagen, wie sie Band 1 der Reihe vermittelt, und unter Verzicht 
auf mathematischen Ableitungen wird eine leichtverständliche und 
klare Darstellung des Stoffes erzielt. 

Der erste Abschnitt beschreibt die Elektronenröhren, ihre Kenn- 
linien und Kenngrößen, Verbundröhren und kommerzielle Röhren 
und Senderröhren. 

Der zweite Abschnitt über Halbleiter beginnt mit einer Gegen- 
überstellung der Vor- und Nachteile der Halbleiter gegenüber den 
Elektronenröhren. Es folgen die physikalischen Grundlagen der 
Halbleiter und Transistoren: der Leitungsmechanismus des elek- 
tronischen Halbleiters, dann Kristallgleichrichter und Transistoren. 

Der dritte Abschnitt über Sender beschreibt die Schwingungs- 
erzeugung, die verschiedenen Rückkopplungsarten, Quarzgesteu- 
erte Oszillatoren und solche für UKW und Oszillatorschaltungen 
mit Transistoren, die Verstärkung von HF-Schwingungen und die 
Ankopplung von Antennen. Sehr eingehend wird dann in einem 
Kapitel über Steuerung der HF-Schwingungen Tastung und Modu- 
lation (PAM, PPM, PFM) und der Aufbau von Funksendern be- 
handelt. 


Bücher / Berichtigung 


Abschnitt 4 bringt die Funkempfänger, ihre Einteilung, 


gaben und Grundtypen, Empfang und Verstärkung von HF-Schwin- E| 


gungen, die Erzeugung der Zwischenfrequenz, die Demodula 
des Empfangssignals und dessen Gleichrichtung und Verstärkung 
Lautstärke-Regeleinrichtungen, Rauschsperren und Eich-Oszillato 
ren. Der Aufbau von Funkempfängern beginnt mit einer Fe: 
legung der Kenngrößen und Eigenschaften, wie Empfindlichkei 
Trennschärfe, Frequenz-Bereich und -Abstimmung, Frequenz-K 
stanz usw. Langwellen-, Mittelwellen- und Kurz- und Ultrakurz 
wellen-Empfänger werden mit Schaltbildern behandelt. Abschnitt 
beschreibt Sender-Empfänger, ihre Aufgabe, ihre Technik und ihre 
Aufbau für tragbare und fahrbare Geräte. 

Das Buch wird nicht nur dem Fernmeldepersonal von Po 


.; 


izeige | 
und Bundeswehr, sondern auch zivilen Fachkreisen ven, zo 


sein. Gute Lichtbilder, Schaltbilder und Prinzipdarstellungen, sowie 
ein Stichwortverzeichnis erleichtern das Erfassen des Stoffes. i 


M. Hebel | 


Bi 
DK 696.6(023.12) 


Fachkunde für Elektriker. Bd.3: Installation von Starkstromanla- 
gen und Lichttechnik. Von W. Blatzheim. 9. verb. Aufl. Mit 296 S., 
306 B., 34 Taf., Format 15cm X 21cm. Ferd. Dümmlers Verlag, 
Bonn 1960. Preis brosch. 6,80 DM. 

Das in neunter Auflage vorliegende Buch behandelt die in der 


täglichen Praxis des Elektrikers vorkommenden Arbeiten bei der 
Installation von Starkstromanlagen und die Lichttechnik. Neu auf- 


genommen sind die Bestimmungen von VDE 0100/11. 58 sowie | 


Schaltungen von Leuchtstofflampen, Quecksilber-Hochdrucklampen 
und ein umfangreicher Auszug der Normzeichen für Installations- 
pläne. 

Das Buch hat sich seit Jahrzehnten im Unterricht an Berufs- 
und Berufsfachschulen bewährt. Auch die neue Auflage wird viele 
Freunde finden. 

Dem Referenten seien einige Bemerkungen erlaubt, die nicht 
Kritik, sondern Anregungen sein möchten. Was nur noch geschicht- 
lich, aber nicht mehr zeit- und vorschriftsgemäß ist, könnte ohne 
Schaden fortfallen. Die Streifensicherungen (S. 147) sind nach VDE 
0100/11.58 $ 31 N d) 4. inzwischen unzulässig. Die verbotene Schal- 
tung (Bild 143) würde besser nicht mehr gezeigt. Bei den Geräten für 
Feuchtraumleitungen setzt sich an Stelle der Verschraubungen im- 
mer mehr die Quetschabdichtung in weichem Kunststoff durch. In” 
Bild 182 fehlten Schutzleiter und Schutzleiterklemme. DieUnterschrift 
von Bild 294 „Nullung“ könnte irreführen, da einer der Motoren 
nicht genullt ist. Bei Bild 295 ist ein Druckfehler „10—20 m" aus 
VDE 0100 übernommen. In der Beleuchtungstechnik ist der Buch- 
stabe 7 sowohl für den Wirkungsgrad als auch für die Lichtaus- 
beute verwendet. Zur Vermeidung von Verwechslungen würde die 
Lichtausbeute besser anders — z.B. mit a — bezeichnet. 

A. Herhahn 


BERICHTIGUNG | 


In dem Aufsatz A. Ebinger „Verfahren und Geräte zur ge- 
nauesten Strom-, Spannungs- und Leistungsmessung bei Wechsel- 
strom”, der in der ETZ-B Bd. 12 (1960) H. 15 erschienen ist, sind 
die Bilder 1 und 2 auf den Seiten 360 und 361 vertauscht. 


Aufsätze erschienen in der ETZ-Ausgabe A vom 15. August 1960 
Heft 17 


Folgende 


H. Baatz: Überspannungsregistrierung in Netzen. 

H. Baatz: Zweck und Verfahren der Überspannungsmessungen. 

C. Gary: Ergebnisse von Messungen mit einem Überspannungszähler in 
den französischen Hochspannungsnetzen. 

H. v. Bergen: Meßverfahren und Betriebsverhalten bei der Registrierung 
von Überspannung mit Elektrodenstrahl-Oszillographen. 

A. Diennhardt: Laufende Registrierung von Überspannungen 
spannungsnetzen mit neueren elektronischen Geräten. 


in Mittel- 


Th. Engels, W. Waste u. H.Zaduk: Erdschlußüberspannungen in einem 
110-kV-Netz. 
H. Wurz: Betriebsmäßige Registrierung von Schaltüberspannungen, ins- 


besondere nach einem neuartigen Meßverfahren. 

E. Fischer: Erfahrungen mit Überspannungs-Punktschreibern, 

M. Remmler: Überspannungsmessungen mit einem Spitzenspannungsschrei- 
ber in einem 110-kV-Netz. / 

F. Geiger: Überspannungsmessungen mit einem UÜberspannungs-Punkt- 
schreiber in einem Mittelspannungsnetz. 
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